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Beschreibung 

nSZZfS??^ 199 100055 ^"tscheo 
hauT™ ™ Anmeldung iiber ein Automatisiertes Kauf- 
haus von Diese urspriingfiche Anmeldung betrifft dnen 5 
kompakten Waren- und/oder DiensdeistungfautoSen Tus 
tTZ ^/f Untelschi ^er Waren fntnonlen 
den kann und der verschiedene DiensUeistungen verfugbar 

h a S e J^ e8en< l e Anmeldun « "teht in engem Zusammen- 10 

sungen fur verschiedene Aspekte, insbesondere des War™ 
automaten des Automansierten KaufhauSs 



Beschreibung der Erfindung 



is 



iSS ass*-*- ,on Ware ° Ma - 

- TransportvorrichtungenfurContaber 

^o„ a2 T™n fiir !? einWaren und Beladungseinrichtun- 
gen von iransportcontainem, 

- die Ausgabe- und Beladeeinheit, 

- den Backautomaten, 

- Magazine und Transporteinrichtungen fur GroBwa- 
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Platze pro Doppelreihe und q die Anzahi H« .iiww i 
liegenden Doppelreihen. ubereinander- 

Eine beispielhafte Losung konnte 9300 Container in 25 
D^pelreihen zu 31 Containem in 12 Ebenen enSen £ 
dere geeignete Anzahlen von Containem in diesem ChMta 
bereich waren z. B. 8,928 oder 8,700. fin mitderen GrJfien 

ZZ A I ? Ppelrahen zu 27 Qjmrinem in 10 Ebenen em- 

SSS^Sft ^ ,gDete AnZahlen von Comdnem in die- 
sem GroBenbereich waren z. B. 4050 oder 4004. Ein kleine- 

Au tomadsrertes Kaufhaus konnte 2128 Container m 14 
Doppelreihen zu 19 Containem in 8 Ebenen enthalten An- 
dere.geeignete Anzahlen von Containem in diesem GroBen- 
bereich waren z. B. 1 976 oder 1 904 urotsen- 

Mit (15) sind in Bfld 1 die Warencontainer incl der Geld 

tsrir^ An den seiten *« aSSS tt 

finden sicb die Transportcontainer (14), in die aus den noch 

St!u^ h5 n . We ^ a ° ie Darst *Uung des Falls a 
«jgt auch den jeweils fehlenden Container einer Doppel- 

Bei einer vorteilhaften Losung betragt die Anzahi Nt an 
Transportcontainem mit den obigen (unferschiedlichen) Ite 
fimtionen fur die beiden Falle ^-meoucnen; ue- 

Nt = q • (2p-l) oder das zweifache davon. 



1. Anordnungen zum Aufbewahren von Waren in Magazi- 

nen und Containem 
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Das Automausierte Kaufhaus enthalt eine groBe Anzahi 

eTn m ^, d,n ! enS,0nal DaheZU ^ g^apelten ContaSm 35 

» denen ublicherweise Waren gdaS 
and ( Warencontainer"), zum anderen ublicherweife S 

wSSltS aUt ° matisch 
S° ™> < Transportcontainer") und dariiber hinaus 

ner"S ,D aUfbeWahrt wird CGektoS 40 

Sen 11,11 V ° mKundenan « efordert en Waren wer- 

£S 2 ^I^ SPOr Tf m ^ eiDer Au ^eeinheit trls- 
portiert, in der die enthaltenen Waren fur den Kunden zu 

S Ka r" ht M werdea Daneben enthalt ^ aI"^; 

sierte Kaufhaus Magazine fur voluminose Waren einen 45 
Backautomaten, dessen Vorprodukte in Magazin^S 

ne^te^^^ 

der D L A „ b ^ u ngen ^ S AutomaUsierten Kaufhauses und 
der dann enthaltenen Container sind frei wahlbar Vorteil 
haft ist e S , wenn die Zahl N der Container von deform N = 55 
£ • m • p • q-m • q 1st, wobei m, p und q ganzzahlig isL Die 
Formel ergibt sich daraus, daB jeweils 2 Reihen rm! £2 

SrZ^^ Sammen « efafit werd^n und S 
m jeder Doppelreihe ein Platz frei bleibt. Dabei konnen ne- 

abe -inander liegende Reihen "u ein" « 
doppelreihe zusammengefaBt werden 

nerDZl!^K aD, ^ nebe ~derliegende Reihen zu ei- 
ner Doppelreihe zusammengefaBt werden (Fall a), so bedeu- 
Jt m die Anzahi der Doppelreihen in einer Ebene ™»TZ 

Anzahi der Ebenen. Sind iibereinanderhegende Doppelrei 
famine ngefaBt (Fall b), so bedeutet m die St 
Reihen ,n einer Ebene, 2p-l die Anzahi der zu besetondln 



Vferteilhaft ist es, mehrere Magazine fur Kleinwaren zu 
Magazineinheiten von der Breite der BeladenSireinS 
Transportcontainers zusammenzufassen. Waren aus S?en 
Magazinen einer Magazineinheit konnen dann in denials 
portcontainer an einem Standort eingeladenTeln 

4eSKnfa^ 
Zur Front hin befinden sich Transportvorrichtungen ftir 

stme°ntr JV™ 1 ™ ke -Shnen £2£g 
S ^ ntai ^r seitlich und in der Hone ver- 
seat und damit zur Ausgabeeinheit (17) transportiert we> 

U n?H < ! er w USgabeeinheit Werden Container ausgeladen 

Fur Waren, die so groB sind, daB sie nicht in den Contai- 

W? f g !f to,M P« to weid » konnen, sbd ^ Jr 
gSS ^ A«tomatisierten Kaufhauses Magazine fur 
OroB waren (10) unteigebracht. 5<"'«c 1U r 

(1(J) bezeichnet die Bedieneinheit des Automatisierten 

Kaufhauses temperiert. Dazu sind die Wande (19) Ts S 
mat^erten Kaufhauses, die diesen TeU einschbeBen *Z 
meisoherend. fin Inneren des Automatisierten KauS Jses 
herrscht e.ne gleichbleibende Temperatur, die dS^S 
eingebaute Heizung (s. auch Pkt. 5) und Kuhlung a^frecht 
erhdten wird. Der Rechner kontroll!ert und sS SfS^ 
Slf 1 ^ l erMeBe ^nisse eines eingeba^ten 2m- 
peratursensors. Das durch die Anoidnung der kS- und 
Srit eigebende raumliche TLperan^efaUe 

I 1 ™™™ 1 ^ * e La g^"g besdmmter Waren in be- 
stimmten Temperatuizonen genutzt 

Zur Front hin trennt eine innere isolierende Wand die 

e^entTvrde^ ene ^ A-gabeeSutd 
evenniefl von den Magazmen fur GroB waren (18) bezeich 

net die Wand des nicht isolierten Bereichs. 



JS* !T talner Und die Standorte *« Container in der Ge- 
samtanordnung s,nd nach mehreren Klassen geoidnetX 

nziert, so daB z. B. eine geruchsempfindUche Ware nicht in 
emen Contamer , nachgefiiUt wind, in den, sich vorher eLe 5 

staik nechende Ware befand. Dann ist der Standort der vol! 
en Container klassifiziert, so daB z. B. Waren in benZZ- 
ten Containern s.ch oicht beeintrachtigen oder daB dieTem- 
penenjng ffir die enthaltene Ware geei gne t is.td twl 

S nriin^,i r S ? Ktat leercD Container der ur~ .0 

zT£ w ^ * nthaIt6n6n W ^n klassifiziert, so daB 
z B. keme Waren in benachbarten Containern durch Restge- 
ruche beeintrachtigt werden. Container und leere ConSE 
durfen nur an Positionen der richtigen Klasse abgeste^"- 

Urn die Geriiche im Automatisieiten Kaufhaus moglichst " 

irii Fn i chluft ein - und AbI "ft abgekitet 

Zur Energieeinspamng e rfolgt dabei ein Waimeaustausch 



2. Transportvorrichtungen fiir Container 



20 



Die Bewegung der Container gliedert sich in Bewegun- 
gen innerhalb einer Doppelreihe und in BewegungenlS- 

Ifi H ^r^ 60 ' ^ gt man ein Koorciinatenfystem so 
daB che x-Achse nach vorn, die y-Achse nach rechfc und 2 25 
z-Achse nach oben parallel zu den Kanten des von den Cot 
tainem gebildeten Quadeis zeigt, so beschreibt die Bewe- 
gung in den Doppejreihen im wesendichen eine BewSfg 

1 mit (U) und (12) gekennzeichnet, Bewegung en seitwarts 30 
in y-Richtung und auf und abwarts, in z-Richtung Zw S 
den Transportsystemen gibt es Umsetzer, mit denen CoS- 
ner aus voigegebenen Positionen des einen Trans,x>rtsy- 
stems in voigegebene Positionen des anderen C . 
steins versetzt werden. ^'sponsy 

Fiir die Bewegung in den Doppeheihen liegen erfin * 
dungsgemaB zwei Realisierungen vor 

Losung 1 ermoglicht die hohere Packungsdichte der Con- 
tainer, erfordert aber groBeren Aufwand im ThuS^. 

vSeSe 6 S ntamer mt ? n d3bei «* etT^OcSd 40 

verdrehte Bewegungen dutch. Wird ein Container angefor- 
dert, so weiden m einer ersten Teilbewegung z B ahe Con 
tamer der einen Reihe (Reihe l) urn ei^ Posiol n ach 
SS? * einer zweiten Teilbewegung wirier hin- 

SSon dSht r r dere K ? Cihe T (Reihe 2) in * 45 
i-osiuon der Reihe 1 verschoben. In einer dritten Teilbewe- 
gung werden alle Container der Reihe 2 urn eine ?S n 
nach hinten verschoben und schlieBlich in einer vierten S 
bewegung der Container in der Frontposition der Reihe 1 in 

XSSST ^ RCihe 2 TO ^ * - ^ 50 
Vorteilhaft ist es, wenn eine der zeitweilig unbesetzten 

£ V T™ rt End r *" ^ ^ Umse'posWon aTf 
^pSST yStBm ^ ^P 0 ^ in die 

naclTrerstrT^^ « ewiin *hter Container " 
" hi ?• """^W in die Umsetzposition ver- 

eSctenTt 80 k ° PPelt Skh «*" DoPPelShe fOr dTe 
resdichen Teilbewegungen vom Antrieb ab. Wahrend inner- 

Do^Sh 2 Ve " bindet ^ Positionen ^ Container einer 
K ^ 1 e,nem 2usam ™enhangenden, zykhsch urn- 65 
laufenden Transportsystem, wobei bei jedem Schritt alle 

den Enden der Doppelreihen zwei Positionen auf, die mittig 



zwischen^den Doppelreihen tiegen, von denen eine vorteil- 
haft als Ubergangsposition in das und aus dem y-Tiansnort 

s? ^ Du f ch i e Wabj ^ f °- d-SuncSr^; 

Contauier oder der "Mgerelemente der Container und der 
Lage der Contamer, bezogen auf das Transportsystem? lat 
JelT v?^^ Packu ^hten deTSSrt 

^" ^° n ! ainern ^oder kreisfonnigen Tragerelementen 

Soot r ^ ^ ^ Contained 

und/oder Tragerelemente etwa urn 0,175 r auBerhalb des 

Wportsystems befindet und das Transportsystem die bei- 

den Reihen der Doppelreihe an den EndeVdurch HalbknSe 

verbindet, wobei der Radius der Halbkreise etwa 0,85 r be! 

Eine weitere MQghchkeit zur Verbesserung der Hachen- 

tamer oder die Tragerelemente der Container nicht stan- 

SSSS£S b " r ii ,n ? ^ ^W^^ndTn 
sind Im Bereich des Umlaufes zwischen den beiden Reihen 

der Doppelreihe weiden dabei die Container oder Sgerele! 

mente der Container aus ihrer Ruhelage beztighS des 

Sett entfemt ' dae kei " e 

auftreten. Das kann duich eine zusatzliche Fuhrung ooer 
Sn l£ U 7 feU,ande T reffen ^lemente blw^ 

zu ^ch^^^? 1 Ruhel3ge ^ durch di « 
zusatzliche Fuhrung erfolgen oder dadurch, daB die Trager- 
elemente elastisch mit dem Transportsystem verbunSn 

fUr dnenS ^ wh « a,d eine ^sition 
5™ °^ ta ™ einer Doppelreihe. Ordnet man jeder 
Doppelreihe einen Umsetzer in das y-TransDortsvstem^n 
so konnen alle Positionen mit Contain^ be^ el S 

der unrhhS ^ 1 "^ ei °t r I ^«P«i«i" laBt sich die Anzahl 
der unabhangig agierenden Umsetzer verringem da Ham, 
mehrere Doppelreihen einem Umsetzer zu^^tteSen 
konnen. Doppelreihen, aus denen kein ConL« gewTnscht 

SiST f L ° Cke ^ ** Um -tzposition g rDop^ 
peheuien aus denen wenigstens ein Container gewiinscE 

twtf Ter n J T i,S S ° ^ bis ein g-wiinschter Con- 

gewLcten C^T* *T * Dam Werden 
gewunschten Container aus den einem Umsetzer zugeordne- 

2 ?° PPe ^ lheD g eich2eiti 8 um « esetzt - D ^ Doppf Sn 
ausdenen keme weiteren Container gewQnscht we^n, vS 

Zb ? a * ^ * Ums ^ition un- 
g^g wie o£n tb. DOPPelreihen lauft Vor- 

Der Antrieb fur dieses Transportsystem erfolgt vorteilhaft 
uter eine der beiden Umlenkrollen'an den Bb£SS? 

ee ^h? Umsetz P° sitione n °er Doppelreihen werden die 

SJv"^? ei ° Trans P°^ni, das Bewe- 
gungen m y- und z-Richtung ermoglicht, umgesetzt. Dieses 
Transportsystem besteht aus zwei TeUbewegungssvstemen 
von denen das eine Bewegungen seitwarts tKtdS 
Bewegungen auf und abwarts ermoglicht 
Das TeUbewegungssystem, das Bewegungen seitwarts er- 

tejfauf"d]eTtr iny - Unte ^ W W 
te h, auf die durch Umsetzer Uxy im obigen Fall a die Con- 
tainer einer Ebene, ,m Fall b die Container zweier Ebenen 
umgesetzt werden, und aus denen dureh Umsetze^U™ die 

enjsprechenden Doppelreihen zuTkge! 
setzt weiden. Vorteilhaft ,st es, wenn jedes y-Unterbewe- 
gungssystem nur einen Umsetzer Uxy und Uyx SS zu 
geordneten Doppelreihen enthait. Enenfahs vorteilnaftTsi 
es, zunundest Teile der Umsetzer Uxy und VyTto tii 
Aufgaben zu nutzen. y ^ 061(16 

Auch das TeUbewegungssystem, das Bewegungen auf 
und abwaits ennoglicht, ist in z-Unterbewegun g 2y Sten ie 



Unterbewegungssysteme umgesetzt y "f* 81 na( * hnks - dann aufwaits zur Ausgabeebene nach 

Dun* mehrfaches Umsetzen zwiscben y- und z-Unterbe- £° ^ Au8gab * Weiter zur Exposition , diese7 yf{w 

Utmeteen auf die Eingangsposition der Dop^SSST ^ " ^Pf**^ » die leere Container eineefiiet 
JnKId 2 sind die Bewegungsrichtungen der y- ^ 2 . Un . * y^«erbewe g un g ssystem bSnde^ UmSetZP ° S1 - 

ien^unS S^Wyste.ne, im Beispiel die- " X^™^™ 

jemgen unterhalb des y-Unterbewegungssystems das der Sf h ? f Container » einem UnterbeweA ngss vstem 

Ausgabeemheit zugeoidnet ist, laufen von iiSSchM„Jf £ -°t der Antrieb a "sgeschaltet oder ausSSS? 

der andene Teil von bnks nach rechts. DanStaS X? « Bewf » der Container in den UnteSeweSL 

spie ausdendreiobereny-Unte rbewegungssyTSnTects 25 ST! "? ^ ^WeWhen »"d in Sc£S 

Container entnommen und links zugefiihrt werden ^ bSt ~ d m Bewe g"ngsrichtung der Mitten zwe Z ( V? 

unteren vier Systeme ist es umgekehrt. ^ *» ^ lm ^ ader der Container gegUederT C ° D " 

Vorteilhaft zur Vereinfachung der Mechanik ist es ehen r >T- Sdmtte sind ^ Ue wste BewegungseinheiL in ,w 

^ji*SSSi^SaaSSS M k ^™yrV nte * ewe 8 ul >8 ss J ,s teni nach der oberen Lasting 1 

^l^^ 8 derTe^hS aus der r^r™^ deD landenden ConK und den 

Zielfimktion. Damit wird er zur Unken sS^fZ f 5? in *" T ™ s P°rtsystemen auf. Die AbsteUfl^ 
dort von emem dritten Umsetzer Uyz auf da. 7 ES ° U " d der Aufs e^bereich der Container sind d a h*rt? 

r? 0 s n y Sr a vo warts ve T tzt ^"£££ZSi so skssj? r 

der Container vom vierten Umsetzer auf das y-Unterbew* k • c u ** Cont amer wahrend des Absetzens 

sec — und - — - sasrsrw 

.Don wird die Ware entladen, danach wind der leere (3o„ ^ Daz « SSSfi^i^ 

seme neueRuheposmonimoberen Teil des Automatisier^n , m ' ^ Un «"eite der Container etwa Uberein 

Kaufhauses liegt, zur Vereinfachung wird im S $tmmU Und in der tei zybnderfdmugen StSSL 7?" 

nommen, da8 sie gleich der ft^Stalfc TsoU *>3 f f S ^ nkek SSSS S£S 

er von dem ersten Umsetzer wieder auf dTz-UnteSe^ 'gZT*r**- * ^ ents P^ende Au^p—^iS 

gungssystemabwaitsumgesetzLWieh.-Jm.^ii ""r™" 6 Boden der Container treffen »pdrungen im 

^^^^Si^ZS^iSSS M H ^ VOn Koilisionen, d. h Situationen bei 

ernes der darunterbegenden y-Unterbewe^y^e zu Z^™ Con ^gleichzeidg 

mckgesetzt und zur linken Seite verbracht den - ^ durch den Rechner sicherces telli Zr t ■ 

EST 1 bl !, ZU ^ Zielebene verfalSen Wfenn er 65 J55S2 M« V*"^ V ° m Standort zum ^P""kt der 
aiese erreicht hat, wird er von dem vierten Umsetzer a „f h!c aesteUun g °»s zur WiedereingUederung der leercn r™% 

y-Unterbewegungssystem versetzt, vonSamSS^ "ST ereteUL 016 Zi ^nktion des Rechners sTTs dS T " 



derm eine leere Position ihrer Klasse zu bringen n, A - D 

Zur Bestimmung der Wege der einzelnen Container er- i l!!!T^ de ° ver! *niedenen Transportsy- 
mittelt das Rechenwerk zunachst die Schritte fur einen t SZ^^i^i^ ™ sich zu "nterschiXJn 
sten der ausgewahlten Container, die den schnellsten W^g SHE,*! El ^ aufV W starten. Wenn im virtue? 
von seiner Ausgangsposition zur Ausgabeeinheit unrf ™ , ™ ™»» one Ware in den Warenkorb gelegt wind so 
rack in eine Ruheposition beschreiben S 5 * e » Regel auch gekauft werden. Urn £T2£ 
einer nach der Abfolge der Schritte geordneten Se ^ *?« J*- *» Automatisierte Kaufhaus fl?£ 

Speichem, die jeweils Teilspeicher fflr alle moghchen PoT 2h »""* " Containera ^den, nach diesem Vorgang 
TZ p D ? ntaiD . ern im Automatisierten SuSode £n t^T? " nerf,alb ^ »W«» "litdemlef, 
fur die Posinonen in den Doppelreihen zumindestffirlS .0 2^^?° auf die Umsetzposition zu ver- 

Umsetzpositionen in das y-Unterbewegungssystem Zhrt ^ Versetzun g auf das y-Unterbewegungssystem 

ten, fflr jeden Schritt der Bewegung einlSfTdem dt "* * Warc ^ 

der Position des Containers entsprechende Teilspeicter all »» . c „ 

besetzt und von welchem Container besetzt oder S££ 3832106 * md ^ungseinrichtungen 

kennzeichnel.st.DannwiederholtesdiesenVorganHffirei is von Transportcontainern * 

nen zweiten der ausgewahlten Container, wobei IroKe ^os i A a • • 

tionen fur die zeiuich entsprechenden Schritte in die sS, «u£lr ? S Automati ^rten Kaufhauses befinden 

cher, in denen bereits die Positionen des ersten Containers 2^ 5 in denen Ueinerc ' ^bare Waren S 
abgespeichert sind, eingibt. Falls diese beiden fS* A . DZahJ gelagert » n4 In den BMern 3 bisTsind 

fuhren, daB auf dem Teilweg des ersteTconSeS A?s 20 ftS? 1 " ^ dW Mechani ^. wie die Waxen In cue 
gabeeinheit eine Position von den beiden Containemglelch- ^ZT vT™ geladen Werden « d ^eUt. Bild 3a 
ze,Ugbesetzt, s t,soandertderRechnerden Wegde™ we ^ 2^ ^"'jand des Magazins, Bild 3b den Zustand 
Containers so, daB die Kollision vermieden 4d un d S SfS v Belade ° S * der Sei tenansicht Bild 4, 6a uS 
der schnellstmogliche Weg des zweiten ContaTnere ohne £ WJ* n T n fa ** Seitenan ^ht, Bild 5 Detatls in 
Kolhsion zur Ausgabe eigibt. Kommt es auf deT We* di 25 ^ ^ BM 7a und 7,5 ei "e Anordnung von 

ersten Containers zuriick in seine Ruheposition und S ^agazinen von oben und von hinten. Gleiche SchraluZ 
zweiten Confers auf dem Wegzur AusgaS £?kS££ SS2"" M d ^ ^ TeUe ' * erste 
so wind der Weg des ersten Containers so geanderli S er* t - ^I Nummer « ibt ^ in welcher Zeichnung das 
roS UChSt W Zusa ^^n bei ^ e,ngefuhrt Wird " Die sind mit (1) gekennLt 

Kolhsion seme Ruheposition erreicht. TWtt eine Kolhsion 30 ^ 

eir ^nn beideContamer auf dem Ruckweg von d^us- mi ^r " Ma «™ ^nden sich die Doppelreihen 
gabe sind, so wird die Bahn des zweiten ContTerV ve^ Z ]™ s 1? n ™ ntaiaerD ™- ™» TransportconK S 
dert Sukzessive werden entsprechend die Bataen we^r T, ' ^ *"* den Ma 8™ z^rAusgab Jnhek 

™ d - die Speicher eingej SteffiTS ^ ^ Magazinen 4ewTdten 

Als EmfluBgroBen zur Vermeidung von KoUisionen der 3S fin " ^^^"container eine Wand, die das Ein- 
Contamer kann der Rechner zeitweihl die bSSSSt^ tSVTf?*- im einfacfe ten FaU fehlt etwa die Halke 
oder z-Unterbewegungssysteme oder die Bew^ung in Z durc^S ^ tann der ° bere 1611 der SeitenwInJ 
Doppelreihen anhalten, den Umsetzzeitpunkt zwischen zwei dem iSw H Und beim Be,ade n 2 - B. unTer 

Unterbewegungssystemen (incl. Dop^heihen) verToglr; ffiS^ J ^ ^ eme 0ffilun « frei g«ben. 
Oder fur Querversetzungen das y-UnterbewegunSem 40 JS. , "^f^ LagC ™ ^ndet sich ein 

emer anderen Ebene wahlen. Da4u kommt dSSSST Schl . ebee ' eme nt bzw. 62), das im AnforderungsfaU dfc 
grad, daB bei der Ruckflihrung der k-TSoSfi to SbTSfe A ^ ^ Transportc.nX^vi? 

Erschwerend fur den Rechner kommt die Verkopphm* 45 auf der J^ngsflache (33) verloren gehTden Ab" 

der Bewegung der Container in den UnterbeweguSr ^ d ZWISchen dem Ende der Fuhrungsflache Snd der Wand 
men und das gleichzeitige Umsetzung von meS rZ * Transportcontainers uberbriickt hat und in ihrer Bewe 

ne m hmzu.DieBewegungderContierindtl7n^ ^ *" Magazin b ^ndert wnd dJ 

gungssystemen oder das Umsetzen ist jeweils durch die Be W»^ *T ^ ^i^genden Schweipunkt dS 

wegung des am hochsten priorisierten Contain^ dt S so !£ UndderSfflteenden ^ te ™nach^ 

in dem Unterbewegungssystem befindet S dTumlesem .^^^^Seitenwanddes Transpo^onSn er s 

werden soli, bestimmt. Hochste Prioritat hat <te fadoF? bew f 1 *. d «B ^ Ware fiber die Kante des Transportcor.tL 

nung am friihesten benicksichtigte Contained £ te m IT" ransportconta,- 

Weg zur Ausgabe ist, oder, werm keiner der Container IS ,.,? ne J 0n / eqUeD2 3US ^ sicb ergebenden Bewe- 

dem Weg zur Ausgabe ist, der in der Planung a^ SlL„ gUngsablauf lst « ^ Waren mit einem asymmetriSen iZ 

berilcksichtigte. Falls es aufgrund £ Mtew^tn f?*™*?* 80 inS Magazin gelegt™n d^ ^ 

durcheigenthchnie^gerprioriLrteContamlS Sc ^f« nabe "«na Wportc^n Jner h^t 

Container ermittelt Die so ermittelte Reihenfofg^ fon^S 2^/ t m fl VorSChub ^ * e ^iadende Sg 

sierten Kaufhauses zu minimieren, istes, wie durch (3^ge- 



kennze,chnet, als Teleskop ansgefuhit Im ausgefahrenen 
Zustand reicht dieses mindestens bis auf die halbe Lange der 
zu sduebenden Ware an den Transportcontainer taj £ 
ben der schhttenartigen Fiihrung in der Offtung (72) der 

Te,eskop auch s 

rung rur das Schiebeelement 

Im anderen, in Bild 4 dargesteUten Fall, besteht das 
Schiebeelement aus einem kurzen Schlitten (41), der sicb in 
der Offnung (72) der Auflage (33) bewegt An £iner Obe" 

befesngt, das in Ausformungen der Magazinwande gefuhrt 
vn h Vorw3rtsbewe g«ng des Schlittens wird das 
Band von diesem mitgezogen und bildet einen "Boden" un- 
ter den Waren .m Stapel. Beim RUcklaufen des Schutte™ 
wird es meder zuriickgeschoben, und die Waren Sen 15 
^tschen. Urn den Raumbedarf fur das Band zu S 
mieren, ist es in Bewegungsrichtung biegbar. Im Ruhezu- 

252?- MagaZiD ^ ^ d6S Automation 

Bild 5 zeigt einen Schnitt durch eine der Stimwande des " 
Magazms und verdeutlicht das ZusammenwS ™ 
Schneckenantneb (35), Schlitten (41), Auflage (33), bZ 
(42) und Magazinwand (32) mit ihren AusfoUmgenTur 
Fuhrung des Bandes. Fuhrung und Antrieb des Schhtte™ 25 
gelten auch fur das Schiebeelement (34). ^cnnttens 25 

In Bild 6 ist eine andere Ausformung des Schiebeele- 

*f Ruckfuhrung JnterhaS Z Au£ 
lage (33) erfolgt und bei dem kein Abstiitzen der Waren im 

m S 222? if - Die DarsteUung zeigt ^ *> 

lSnnl ? ^ ,S e J bUng 3,18 einem Qber zwei RoUen (61) 
laufenden Band (63) darstellt, und der sich durch den Fiih- 

mJr r " nd V ° r dem ^Po"container 

hTnfS w ZCIgt den Zustand wahren d des Schie- 

W^ens^r^T ^ 18 nach ««en resdichen 
w^enstapel, Bild 6b den Zustand wahrend des Zuriicklau- 

der D EnS De ^ Z " M^einheiten von der Breite 40 
f aR , a 5 ng CineS Trans P°rtcontaine re zusammenge- 
mIS Automatl « erte Kaufhaus enthalt unterschiedliche 
Magazinemheiten, die sich in der Anzahl der nebeneinan- 
derhegenden Magazine unterscheiden. Realistisch sbd dn 

nun min SS m Clner ^ BM 73 2eigt eine Anord - 45 
nung mit die, Magazmen von oben, Bfld 7b im Schnitt von 

Urn unterschiedlich dimensionierte Waren in den Magazi- 

fth£dTh? Den ' Sind u Sie nkht Starr auf « ebaut - ^es 
Magazin hat eigene verschiebbare Seitenwande (71) die 50 

«™ t ^ ** etoulagernden Waren anpassen las! 
sen. Die Mute der Magazine ist dabei durch eine bffSnfi in 
der Auflage (33) fiir die Fuhrung des Schiebeelement^ (W 

geben so oafi die Anordnung des Antriebs (35) bzw (61) 55 
unabhangig von den eingelageiten Waren fest bleibTkann 

hl ^ Smg . 30 Lange der Sestapelten Ware inner- 
halb ernes Magazms sind zwei Realisierungen moglich Eta- 
mal eine Magazimuckwand, d. h. die vom^ranspVr^ 

S ^ f Magazine ,n emer Magazineinheit den glei- 

s^di r T ^ J ranSp ° rtCOntainer hat « und *™ to Ab. 
stand zur Ruckwand entsprechend der Warenlange einstell- 

W^ ST k d / 32) - Voneil dta - ' ^ A <W*r 
Weg des Schiebeelements fur alle Warenformate gleich lane 65 

KSSb"? ^ ^ vereinfachl St DSu 

kommt, daB die Ruckwand einfach zum Beladen der Maea- 
2 .ne entfemt werden kann. Nachteihg ist, daB oerWegX 
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f^T leWS T ? Dd damit 416 ^ eladeze it fur viele Waren- 
formate unnoug lang ist Diesen Nacnteil v^j^ 

zweite Ldsung, bei der Vbnier- und RuckwandT^bste \£ 
smd (wie m BM 7a daigesteUt), womit auf KosZTeZ: 
aufwendigeren Steuerung der TYansportweg jedes einzetaen 
Schiebeelements optimieit werden kann semzs ^ 
Wegen der unterschiedlichen Breite der Magazine sind 
wemgstens die Voiderwande (32) in zwei TeiffaTgL^ 

Srlap^n J ' ^ *** ^ Warc unterschiedUch siark 

M^ H5h H- deS Aus S abeschJ i^ an der Voiderwand des 
Magazins die s.cheisteUt, daB immer nur ein Artikel hin 
ausgeschoben wind, und die Hohe der Eintrittsofihung Sr 
das Schiebeelement an der Magazinnickwand sind auf dk 

wS « iTf baC p- ? aZU lm Skh der Abstand S 
fiZ ZU Fuhrun gsflache (32) einstellen. Dies 

Saffian?^ ^ BM 4a ^ daB * Auflage fS 
das Band (42) angepaBt wild. Diese EinsteUung kann auch 

durch ein zusatzhches, an den Wanden (32 odef 71Hn vS 
sctaedenen Hohen befestigbares Teil erfolgen 

Fo™ a h H 61iCh Si °i ? Teile der Sc ^ b eelemente, die vom 

« S ^h?F ZU fi SC , hiebenden ^ abhangen ' auswechselb ™ 
so daB be, Einfuhrung von neuen Waren mit auBergewohnU- 

chen Abmessungen die Schlitten oder umlaufendlnSer 

derSd iiebeelemente mit neuen Teilen nachgenistet werden 

Die Hohe der Magazine entspricht einem (ganzzahlieen) 
^elfachen des Abstandes der Mitten zweier in 

STIhlh^ 0rdnUng u iibereinander Ue S ender ^tainer. 
Erne Abschatoing e^gibt, daB fiir die meisten Warenformate 

ntre^t ^ ^ hieberichtUQ g ^ 1^-fache der t 
neren Abmessung des Transportcontainers in Bewegungs- 

RuSan^Tr ta Tf n kann ' Und dafi ** Abstand eifer 

MagS * so weit « w ^ « in den 

Magazine moghch ist, vom Transportcontainer entfernt an- 
gebracht «. «o der Beladekante des IransportSne^s 
etwa gle,ch dem 2,25-f achen dieser Abmessung ist. 

Uie Schiebeelemente der verschiedenen Magazine haben 
eme n eigenen Antrieb oder einen gemeinsameSeb ™ 
den diejemgen Schiebeelemente eingekoppelt wetden aus 
deren Magazin Waren angefordert werden 

erk^n!S? S K° r " "l d zuriickfahr enden Schiebeelements 

^2 , k eDW ^ anhaDd der AnzaU vo " Umdrehun- 
gen der Antnebsspindel (35) oder anhand eines Anschlae- 

schalters, wenn ein Schiebeelement seine erforferucle Aul 
tenkung erfahren hat. Dieses Schiebeelement X von £ 
meinsamen Antneb abgekoppelt 

dieIenZu d ,?nH letZte tT** veAo P^ Schiebeelement 
diesen Zustand erreicht hat, andert sich die Drehrichtung der 

fahren. Auch dabei konnen zur Erkennung des Bewegungs- 
abschlusses wieder die Anzahl der UmdrfhungenSr Ant 
schlagschalter verwandt weiden. 

Im FaUe des umlaufenden Schiebers (62) erfolgt fur alle 
Magazine, aus denen Ware entnommen wird, ein kSnplener 
Urn lauf, der den Schieber wieder an seine A^glSS 

SeAnLh^ *■ ^egunfsiscWuSes 

n« \7 AazaM ^ r Umdrehungen einer der RoUen (61) ei- 
nes Magaz,ns oder eine zugeordnefc GroBe wie e^a die 
Zeit, fur die der Antrieb aktiv ist, verwandt weiden 



4. Ausgabe- und Beladeeinheit 



Aus Sicherheitsgriinden und um moglichem MiBbrauch 

zu°gSfen Ug n n ' *? KUndC nkht ^ * «™nZt 
zugreifen. Die Container werden automatisch entladen und 

tL ^Z^TT ^ d,UCh dnen Ausgabeschacht ^ 
dem fur den Kunden zuganglichen Entnahmebehalter. 



1 1 



Zum Entleeren kann die Entlademechanik Container von 
leZl^T, ^/-Unterbewegungssystem, einer liene 
nehmen und den Container urn etwa 135° urn die y-Achse 
drehen, so daB der Inhalt durcb eine Oflhung am oberS 

herausfallt. Die Ware lander auf eSr 
federnden etwa parallel zur Bewegungsrichtung ansetzS- 
den schrag nach abwarts gerichteten FQhrung mit gu£i 
Gleiteigenschaften. Dber diese gleitet sie, durch ihr eE- 
gewicht angetrieben, nach unten, wobei die Funning sowohl 
die Richtunir a s Hur^h »«. \r„: . .. „ ? »owoni 
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S wl2frv Dahe l Sind ^ unv «P*lae Backwaren Mittel 
zum Wiederverpacken vorgesehen. 

B3d 8 zeigt die Aufsicht auf den thennischen Reaktor die 
Magaananordnung und die Tra^sporteinrichtungenTBUd 5 
einen Schnitt durch die Anordnung 
Die Magazine (82) sind relativ zum thermischen Reaktor 

h- .-w " . -"~ — —running sowohl SSSS'l? 11 ^ durc " das Gestange (81) 

die Richtung als durch ihre Neigung auch die GeschSf to SX? ? ° S*T aUf dner S eschl <**enen Kurve um den 

tat der Fortbewegung bestimmt. Die Bewegung £ £ n T^ wobei sich alle Mag™ 

dem an die Fuhrung ansetzenden Entnahmfbehalter auf Sfi! m ' MS H r^ henUndnach ^ emScW tt^ Position, 

dessen Schrage die Waren je nach Form und Gewicht mel ££i tfi TP** VOT dieSem Schritt einnahm * ^ 

oder wemger W e t bis zum tiefsten Punkt gleiten. ?SSi?52? tr* ^ ^" dn,B * der Magazine *> 

Die Ausgabeeinheit verbindet den khmatisierten Teil des is IS • ^Magm den Raum oberhalb des Re- 

nes Rechtecks mit an den kiirzeren k„f»„ 

?lS kuD f ve ^ a Pft, indem fiir etwa quadmtische 
Grundflachen der Backwaren oder ihrer Vemackung ein 
quadratischer oder rechteckiger ReaktionsraTm unf ft£ 
kteisformige Backwaren oder ihrer Verpackung ein kreisffr 

S,°S£ Rechteck f 11111 " den ^KSS- 

semen Halbkreisen geformter Reaktionsraum dargesteUt 

dToS ?^ meSSe , r *" ^sfdrmigen oder der^bstand 
der paraUelen Seiten des als Rechteck mit an den kurzeren 



zwdit ^. ademech f ni k hat neben der 135°-Stellung eine 
™l is 5> u£ h" l6eren Warenc ^ainer, uietwa 

rfL X? r Achse verdreht ' dem Betreiber nach 

nZ » e'ner dafiir vorgesehenen, verschlieBbaren o¥ 
nung zum Beladen prasentiert werden 

Geldcontainer werden zur Geldentnahme in die Belad- 
eposition der Warencontainer versetzt. 

5. Backautomat 

wi ?"? t a f kaut ° mat kann unterschiedliche Kleinbackwaren 
wie Brotchen Pizzen o. a. zubereiten. Er umfaBt die Lager- 
moghchkeit ffir die Vorprodukte der Kleinbackwaren eSn 



^nbacWn ver^^^ 35 JSTJETTh*^ 

^±^1^"^ von KleinbaTkwarent ^^^.^ 



der die kw„„i~ j ucr orunanache Hin- 
der, die Kantenlange des quadratischen oder die kiirzere 
Kane d rechteckigen Reaktionsraums etwa gleich^Kr 
Sg IBChtecki 8 er Backwaren oder infer VerpT 

kan A n U L e ^ r P ° sition > die Magazin erreichen kann, 
^e TVansportemnchtung die Vorprodukte in den ther- 

f Cak J° r ^P 0 ^ 0 - Dazu wird «» thermischen 
^S^t° bere ^ (84 > des Reaktionsraums, die 

ST, h h u MSl i ngen ^ Grundflache des Reaktionsmum 
nat und die iiher Hac T7^^„* ,<m\ . - dum 



tungen, die einmal die ^^^^Sg^ 

h K ! m !! C ^ n Reakt ° r ^portieren und zum anderen 
die Endprodukte aus dem thermischen Reaktor tSnSrtie- 
ren und zum Weitertransport verfugbar machenTnr W 

n?zuSn KaUfhaUS bCdeUtet ™ M ^^onl 0 : 40 

Die Vorprodukte der Kleinbackwaren werden einzeln 
Sgert 8 Dfe g V^f ^ nSam Ve * ackt 411 

Left i i?^ftSK^35S^ 45 ru?dt b T u ; gen ^^^^ 

ein Schutzgas. Zum anderen ist es Aufgabe deTveroackunT J h ^ e "** Hement ^ 91 ) ™* ^em Antrieb™ 
soweit die Kleinbackwaren in den M^gazinen 2SS * " nd in den von den MagazSen um- 

begend gestapelt werden, die aufliegende iJt 2 mte™ S FK1ISam beWegt - Verbunden ""t der oberen 

Packungen zu tragen, durch ihre FoL das S^eln !* ein , <&>> das etwa im Abs^d S 

nahme aus dem Magazin, evd. den Transport der \ W so 2? J f ° 3ch Variante verpackten oder unverpackten 

dukte >zum thermischen Reaktor und der tJ£S*£n ^^TrT^^^^^^ 
zum Transportcontainer zu erleichtern und schheBlich eTtl f"? ^ eakaonsraums eine Lange etwa 

ak Verpackung flir die fertigen Backwaren zu dienen Dazu 5™ 7.^ ? f ~ Reaktionsraums hat und im geschlosse- 

kommen Eigenschaften wahrend des Backens und SghS- S ol A tf Reakdonsrau nis in diesem unirgebrac^t 
keuen zum Auspacken. m0gUcn Dle Abdeckung mit dem Gestell wird soweit angehoben 

Auflage des Vorprodukts, das fiir den Transport in den Reak- 
tionsraum vorgesehen ist, erreicht hat Eta StenS (83a) 
_ e V6W ucr ung ewonnme,t \SLft^" Vo ^ roduktaufd enBodendesGeVteUs. 

sung Mittel vor, die Vorprodukte, die zum thermischen £ StaSS?f • °k ^ C ^ adenen Magazins ** in 
aktor ^anspomert werden, von ihrer Vferpackung zu trennet 8 , • Lan 8 sacnse des Bodens befindet, da dann ein 

oder die Verpackung zum Teil zu «LJTS,SS £Sl5 ^ BeWegun « BackwaT un 

Trennen der Ware von der Verpackung oder von Teilen S JSS J ^ ^ ScWebcn kaM - °« wird 
Verpackung lassen sich auch zwischen thermischen Reito 65 £5S * deS ^ ag f ins a "f *r den Transport- 

und Transportcontamer anordnen, wobei fertige Backwaren ^ , | gegenuberhegenden Seite des thermischen Reak- 

ausgepackt werden. Aus hygienischen Griinde'r SSSE Se St ^ Uadrati - hen Bdden kann auch eineS- 

packte Ware mcht im Automatisierten Kaufhaus tran^. 2d£lS i t Wahrend W kreisfdrmigen 

Por Boden Positionen unter behebigen Winkeln moglich sind. 



— ». ^ .u^ai, a6U< 

Die technisch einfachere Ldsung ist es, die \fcrnrodukte 
samt Verpackung in den thermischen Reaktor 

SS? 5 m !f ° BaCkW3ren in den R esten ^r Ve^- 

deSin^H T Z "f ^ We gen derUngewohnfteit 
aer Kunden an diese Art Veroaclmntr cUut ^ °.—» T 



Diese Freiheitsgrade konnen fur eine Einbindung der Stem- 
pel in das Automatisierte Kaufhaus und die sich neSn Z 
Backautomaten befindUchen Magazine genutT we^eT 

haufffl WeDig ' m AutomadsifrteTS: 

haus fur den Backautomaten verbraucht wird. 5 

A.S!^ 5 ^ ^ SCheD dem Boden in dem GesteU and der 

5S£ BaCk T C im Magazin du "* teUs Z 
den Magazinen, teds mit dem thermischen Reaktor vcrtT 

d»e Scbebeflache (85) uberbriickt. Im FaUe eines an 

hC S ° aUSgeblldet - ^ er * Rundun * 
An die dem Magazin nicht angrenzende Umrandung des 
Bodens im GesteU schtieBen sich mit dem thermischef £ 
aktor verbundene Wande an, die zumindest in Teilen die is 

ReaSnt ** Reak ^sraums des meShtn 

Reaktors nachbilden und innerhalb derer sich die Abdek- 
kung und das GesteU bewegen. Aufgabe dieser Wtadl istes 
zum einen eine Fuhrung und einen Anschlag furSe Bac k 

transport in den thermischen Reaktor, zum anderen eine 
Fuhrung fur das Wiedereintauchen des Gestellst £ Sff 
tionsraum darzusteUen. Die Hohe der Wande soUte etm Ws 
zur oberen Kante des Voiprodukts reichen, das Sn Bo- 
den geschoben werden soil. 

tZT hreBB . Y 0r P rodukte gebacken werden soUen, so " 
kann der Stempel bei einem Boden, der Platz fur mehn/re 
Vorprodukte bietet, aus demselben Magazin weitere Vo^ 

In BotV m h M t 8 ^ jeWeilS V ° n ° ben nachrutschen^aS 
den Boden schieben oder ein anderes Magazin wird in die 30 

Ubergabeposition versetzt, und er kann aus diesem Magazin 
weitere Vorprodukte auf den Boden schieben. SfeS 
wen der Stempel die Backwaren schiebt, wird voSihaft 
von emem Rechenwerk iiberwacht, dem die AbmeSungS 
der _ Vorprodukte bekannt sind und das sich die jewdUge 35 
Jefe errechnet. Der Stempel hat dabei die bereit 5 dS 

SrM g ? nen ,! >eSChriebene Ei genschaft, daB er dS vor- 
zemge Nachrutschen der Vorprodukte im Magazin vernta- 
dert und daB er ,m zuriickgezogenen Zustand mogUcnrwe- 
mg Raum einnimmt. 6 we 

Die andere Moglichkeit besteht im Beladen weiterer Bo- * 
den. Dazu wird die Abdeckung mit dem GesteTsoweif Tn 
den Reaktionsraum versenkt, bis ein anderer Boden die ft£ 
Bo^en L Crf ° rderliche ™he erreicht hat. Auch dfeser 
Boden kann wiederum in der beschriebenen Art aus ein^n 45 
Oder mehreren Magazinen beladen werden. Dieser Cang 

nut Vorprodukten belegt sind. "»umaig 
Spatestens dann senkt sich die Abdeckung des Reaktion. 

Zum Endeeren des thermischen Reaktors von den ferti- 

kuL hSrT l3Uft ™^hn ab. Die Abdec- 
kung hebt sich sowe.t, bis der oberste Boden etwa die Hohe 

Der S T/?** dCS thennisCDen Reata ^ erSfhat 55 
Der Rand des thermischen Reaktors setzt sich iiber die Auf-' 

ner fort Auf der Auflage befinden sich FuhrunEselemente 
Boden und verlangerter Rand steUen dann 5S£ f£ 

S£Jt VS" be k Schriebenen ^ngswanden fur den 60 
in E, t S1Ch m <fic " r H6he ^nungen, eine 
ien^n Se r^° ntaiDer ' °° ** gegenuberhe- 
fintere £' f Ae VOD T ^portcontainer ent- 
ferntere Offbung hat em Stempel (83b) Zugang zu den 
Backwaren auf dem Boden. Er schieb aUe Backwaren 65 

susn t dem Boden in "**•-■ 

Durch die Seitenwande und die Fuhrung auf cterRachefin- 
den die Backwaren ihren Weg zu dem\ransrx,rtcontaine r 
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S) "T" *"* ^8 ** Auflage 

(87), wie bei den Warcnmagazinen beschrieben, in ihn hit 

B ^i C ^° l*** ^ ^ a^ckgezo- 
gen, Ae Abdeckung und das GesteU werden weiter aus dem 
Reaknonsmum gehoben, bis der nachste Boden, a^ dem 

S u^T befinden ' * erfor ^Uche Hote erreicS 
hau und der Vorgang des Ausschiebens wiederholt sich 

sichLte^T^ flberWaCht - Wfevfcle ferti g e Backwaren 
sich in einem Transportcontainer bereits befinden, und fuhrt, 

S£££ 3 gebe h n L ZahI uberschritten ist ^ er weS 

Backwaren von verschiedenen Kundenauftragen eingefiiUt 

andw dem Backautomaten zugeordnete Position 

U " ter ? chiedliche Hohe fur das Beladen und das Enda- 
£ V ^ areD iSt erforder "eh, wenn die MagazinTSt 

toS i den ihneD VOrf,andeD iSt ' dUfCh ** «<" 

i tempel zu den Backwaren vordringen kann und durch die 

die fertigen Backwaren zum Transportcontainer gesSen 
werden konnen. Bei einer Anordnung der Magazine bei der 
ent.prechende Liicken vorhanden sid, kannTsSdt 

^I r!^ 0 ^^ H6he dCS ° beren Randes d « thenni- 

(83b) konnen durch einen Stempel reaUsiert weraen 

KlSwJT n , Re3kt0r WeKlen ^ Vorprodukte der 
Heinbackwaren schnellstmOgUch in fertige Kleinbackwa- 

e^ e S (98) r Und u eiD Gebl3se < W >- Der Reaktionsraun^ 
enthalt Mittel zur I^nkung des durch das Geblase hervorg i- 

nrfenen Luftstroms. Zwischen der isoUerenden AuBe^Sd 
des Aernuschen Reaktors (94) und der inneren WandTS 
Sachf K K mg ^ R f, aktion ™. "efindet sich ein ffl 
S M" ie,nnere WaDd ist m vo '«egebenen Bereichen 
uftdurchlassig, so daB sich bei laufendem Geblase durch die 
Luftstromung erne einheidiche Lufttemperatur im Reakfi! 

SSrTf - ^^g-g £ inneren SwS- 
3„ h BaC Mr are ° kann der Re aktionsraum mit Mikro- 
weUen bestrahlt werden. Das geeignete Ibmperaturprofil 
wird von einem Rechenwerk unter Beriicksichtigun? von 
Art und Anzahl der im Reaktionsraum enthaltenen Bafkwa- 
ren ermittelt Ebenso die Zeiten, in denen die KweJe 
akt,v ist, wann und wieviel Frischluft durch cUe^Sei 
bare Fnschluftzufuhrung (96) zu- und Abluft durch dever- 
schheBbare Abluftabfuhrung (97) abgefflhrt wird. 

V^l Werden unto -schieden: Backen in der 

Verpackung und Backen ohne Verpackung 

Au?!Z T h° iSt ^ Ver P*cku ag so gestaltet, daB sie 
Ztt^t ErW ? mUn i wahrendd es Backprozesses im 
vorSr fi „, .! ^ er P ackun 8 hervorgerufene Druckerhohung 
vordefimert aufreiBt, so daB das Schutzgas aus der Verpak- 

S Zwei^! T d LUft , iD * S-SJ, 
kann. Zwe, FaUe konnen dabei unterschieden werden Die 

In T V BaCkW3ren WeidCn iD dem Re^ ihrer Verpackung 
an den Kunden ausgeUefert. Die aufgeplatzte Ve^acS 

muBdaher noch eine asthetische Verpackung fiir diefertieen 
Backwaren bUden. Im andern FaU wJd die a^atTf r 

Senn^ n n a naCh f dem Backvor g an g von den fifckwaren gt 
trennt Dazu ist es vorteilhaft, wenn die Verpackung groBfla- 
chig reiBt so daB sich z. B. der Boden der VerpacKnfm6g 
hchst weitgehend von der oberen Halfte der VemfcS 

riSi n ? ^ 41,6 GeStaltUn 8 von Ee^ichen mkge- 
TmP o S yerpackungsmaterials vorgeben. g 

voS.hf 6 a S ^ CkCnS ° hne tackling ist die Transport- 
Sen 7 ^ WarC " aUS I dem Ma g^- i" ^n Reakti^ns- 

A„ ^T^" Reakt0re um eine Komponente 
zum Auspacken der Nferprodukte der Backwaren aus ihren 
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Erne Losung sieht vor, die Magazine in einzelnc Facher s 7 - u ■ 

T^ m ^ Dea ****** ein ExempSSve^ct kon^TSh " ^ ^ ^ ^sportcontainer 
ten Vorprodukte der Backwaren befindeL Die FachTdie t ^ ^ verschiede *» Varianlen weitere Ein- 
Verpackung and der Stempel (83a), der die vS£35. h SSSdE ta deS Backens verpackter Bal- 
den Reaktionsraum verschiebt, sind so gestaltet, dTdS i ^ ^ ^ngliche Verpackung ausgeliefert 
Verpac^ng^demFachanvordefiniertenSteUenLteehi! 10 S,*!, ach 30 d ™ thermischen Reakfor eine 
ten wud, daB die Verpackung unter dem Druck des SWh IZ* V "° d Backwaren an. Die aufg* 
an vordefinierten Stellen reiBt, so daB sich z. B der Boden eTL-K^ durch geeignete ^nl- 
der Verpackung von der oberen Halfte der Vemacku™ f£L 8 ^ dUR:h den Druck des Propels wird die 
trennt, und daB der Stempel die Vorprodukte aus Xn Ve? fc* " der ^ackung falls erforderlich ve^roBerJ die 
packungsresten schiebt. Urn das AufreiBen der VerSckun J ,s l« ^ ^ hera ^eschoben und die Ve^ackungs- 
genauerzudefinieren,k6nnendieVerpackunrSn3 ? T"' 111 endeerbaren Behalter gesammelt. § 
und das Fach so gestaltet sein, daB die Verpackung an S2 J£l hyglCmschen Griinden werden Backwaren ohne Ver- 
non und einem oberen Berdch f ^«nem P^kung neu verpackt Dazu schlieBt sich an den thernl 

wrd, daB wemgstens eine der Befestigungen bewejich isL r? ^ 80 * e Trenn *tufe eine Verpackungsein- 

r^T 1 80 aUSge,e 8 l ist > *« « b *™ Sngen £ 20 it" S,?"? aUS einem ^^ngeraffien W 

das Fach die Befestigungen auseinanderdrflckt undZSch Z tS?* T Ver P ackun g s ^erial, der an seinem ei- 
die Verpackung aufreiBt und die Verpackungsteile au^iZ 7 h p ]e ^ S verschlos sen ist. In diesen Schlauch wer- 
derzieht, so daB sie fur den WeiterLisport £ WaTS tZ L^f geSChoben - Durc " & 

Hmderms darsteUen. Die Verpackungsresto bleiben SfS HL? ^ ^P^ndes Stuck des 

des Magazins. m taca endlos -Schlauchs auseinandeigezogen und umsibt die 

Zur Verbesserung der Hygiene kann es vorteilhaft sein B ackwaren - Nachdem sich eine vom Rechenwerk nach Kri- 
wenn die ausgepackten Vorprodukte der BackwanVnlufT' 5* ^P 160 ^ d <* Beladung der Transport™^ 
ren Verpackungsunterlagen in den thermischeT Relt ZahT ^^^^^^mJTwJSZ- 
U^spomert werden. Dazu ist da, Magazin so ausgSteL ££^1™ ^ ^ dem Schlauch "ird ^ 

daB es ;eine Vorrichtung enthalt, die, durch den einSen- 30 j£Z zw,schen Backwaren und Ofen zweimal ver- 
den Stempel getrieben, den zunachst lose auf der AufW S^>ft! I zwischen den Verschlussen getrennt. Das VeJ- 
hegenden Boden der Verpackung festhalt und ihn oehn wT 2!22 ^? 5""? SCh durch VerschweiBen des Verpi- 
teren Vbrdnngen des Stempels nach dem Aufrennw 7er Sff Smatena ?' durch *ermische Aktivierung eines Heb- 
Verpackung wieder freigibt, so daB aufgrund l£ Sung mi? i„ 7 t"* ? Dbringen 2us ^her VerschluBet 
oder einer entsprechenden Ausgestaltung des Bodens def 35 X ? . ? ^» c, ™W«naterial erfolgen, die TYennung 
Boden S1 ch mit der Ware bewegi! g *' der 35 ? enfa ^ s thernus ch durch ein Durchschmelzen der^ak 

Urn den Auffiillvorgang der Magazine zu erleichtem kf v 8 5 mechanisch ^olgen. Vorteilhaft ist es, wenn der 
es vortedhaft, die Magazine als Halterung S?* ^ S VerschlieBens und TYennenTS^- 

bare, saulenartige Anordnungen von FachfrnL gSen Zl *° deS Ve ^kungsmaterials erfolgt, 

so daB zum AuftuUen eines Magazins eine weitgXdtX 40 ^J™ ZUeiDander fixie ^ n I«-W«s£ 

Saule entnommen und eine Saule mit vorab auf|erullten Fa! Ver Packungsmaterial an den VerschluBstellen 

chem eingesetzt wird. S«uuien zusammenpressen und verbinden, und einer TVennvorrich 

daB^c^T^ SteUert d3nn «° H6he d «« Magazins so £jS ™l SChCn ^ aUf daS ^ckungsmateriai 

S&ff^^- ^ AS^de^nTgS 

gange bewu-ken. Dazu sind dem Stempel weitere Si zu so ?f Uber t men isolierten KanaI ^ch auBerhalb de" 

geordnet, die etwa in mitderer Hohe des verpaTk^nter HS^Tf^ Kauftauses g^t. In Winter heizt dfe 

sten Vorprodukts seidich in das Magazin ringS weraen ^ deS Auto ^sierten Kaufhauses 
und sich dann toils absenken und eventueU teilc a „h T 

Sn ut^^S ^ iSt ^ 50 « estaltet . ^hr ga2iDe ^^^ungen fur GroBwaren 
aen und eventueU die obere Abdeckun? wtiiVh ^ s 

Verpackung uberragen. Durc^ n5S^J? Stt ^ Gro6fo ™^ Waren, die nicht in den Containern trans- 

Mittol wird der seidich uberstehende TwitSS JbS 7 t't 2" T*" b 

Verpackung gegen die Auflage der Ware und evenh^i ft, Vorder seite des Automatisierten Kaufhauses 

durch das Anheben der weiteren Mittel «te «ShS2? A ^ GIeicharti g e W *™ werden gestapelt gelager^ zur 

MagamseitonwandgepreBtundd^tdie^S^^^^ taHil v ! rsteUbar - Der Zugriffdes Kunden kann^n 

gehalten. Verpackung und AusDraeun^n dJ m . V terschiedhch reahsiert sein. 

daB sie sich £ gestilten iSZw^Z^ ^ ^ Rea,isie -g -* eine Losung 

S n m ^h ist, sich abTr £3S S^Sr'SS r 3 ^ ^^tomaten bekannTS 

defimerten Verschiebung der Verpackung in Richtung des 65 ZLhT d ! ^ nachdem Rechenwerk eine Zu- 

hS ^ o Verpackun g sreste werden so lange feslge: Wam^fi^ f m u ,n der sich ein Exemplar der 

halton, hl der Stempel sie bei seinem Zuriicklaufen, nS W^^X*?*" ** Warc Und 

ruckschieben der Schublade rutscht das nachste Exemplar 



der Ware von oben in die Schublade. Wesentlich dabei ist, 

Urn Plate im Automatisierten Kaufhaus zu sparen wild 
skoie^v Losung durch dne re£ 5 

eSTS ^ ch r« etwa von Breke der Schublade 
tZ t t-H ^ fc rt **«Wn Ende der Schublade befe- 

oSS? Wahrend deS AuWetam der Schublade 

die einzelnen Segmente auseinanderziehen und etwa in 
Hohe des oberen Randes der Schublade einen BodS unter ,o 

S V Sf Beim ^^ieben dVrlchl ° 

lade wenden die Segmente wieder zusammeneeschoh e r 
und die Ware kann nachrutschen ^engescnoben, 

JOTfZ , kann ei ° Band *** riickwartigen Ende der 
* ??S b / eStigt Sein • Dieses Band is < «was brekeraL !5 
seiitn f ' 7 Skh beim Aufziehen der S at 
seitlich neben der Offnung fur die Schublade abstiit™ 

de7 SC h u ub h T Band b ii ldet etwa in H6he *■ 

fittr^^rss^ 20 

etwadJ 1 ?"^- SC ^ blade CntS P richt in Varianten 
H STL f S"J5 nM Exem P la " der Ware. Dadurch und Z 
durch daB die Wande der Schublade dicht an den Sen, 25 
der tarn Aufziehen in der AuBenwand des Automate™ 

cheSn eS r B tStehenC S 0fftUDg lift 5 S- 

zSSS daB ' l m .S eoffneten Z"stand der Schublade keine 
Zugnffsmoghchkeit ins Inneie des Automatisierten Kauf- 

lade Tb Z " Ua, - dta " ZU erreichen ' besteht 2 Schut 30 
lade z. B aus einer im wesentlkhen quaderformieen Hiillo 
die unabhangig davon, wie weit sie Lgjg£g!™& 
Randern der Auszugsofihung anliegt, und einem Ebsa? 
der den oberen AbschluB des Quaderf bildet und etoe VeX£ 

& ha ? l-Zm ? zugeh6rigen Magazin 35 

Iff ° at - Dieser E, nsatz lst austauschbar, so daB er sich 
unterechiedhchen Warenformaten anpassen kann 

«^Ir\ ^ SUng erlaubt es dem Ku nden, die Waren 
samthcher Magazine fiir groBformatige Waren aus ekTer 
Ausgabe zu entnehmen. Dazu wird seitlich an die MagS 4« 
em Transportband angeordnet. Vergleichbar mil dem Sen 

tueinteile in die Transportcontainer werden Waren aus den 
vtTb'en Da.^ 0 " 113 ^ , WareD 3Uf das TransponoS 

banTtn1iaT 1 ^ n H 0rdnUng , VOn Ma « a2inen ™d TVansport- 
band, m Bild 10 dargestellt, sieht vor, daB das Transnort 

band { T) unterhalb der Magazine liegt. In d^MaXen 
hegen die Waren nicht direkt aufeinander, sondemleweSs 50 

senkrecht stehenden, umlaufenden Band (3), dem 'Trager^ 

S« mSl?^ ^ SiDd " dCr Sei «ht etwf I 
lormig, ,hre Befesngung am Tragerband erfolgt drehbar 

£ stidTe T PUDkt L M Bereich Uber 55 
band smd die Trager so angeordnet, daB der langere Amides 

L die Waren tragt und der kurzere Arm des L fich auTdem 

2S!f£S sich ^ndlichen ^ X 

stum Im Bereich der unteren Umlenkung des Tragerband^ 

we.st die Abstutzung zunachst in Richtung der SnTdes 60 

wS:"u e nS n W ^ 3Uf DadUfCh ° eigt Sich d er TggSd 
Ware, und die Ware kann vom Trager rutschen. 

Das Abgleiten der Ware wird von einem Abstreifer (6\ 
unterstQtzt der sich im Bereich, in dem sich der £2 

SakS 8 ' "f ^ ^ (1) UDd T-gerb JSb" 65 

h?et SSf ' " ^ TeU ^ TrageR « auf dem die Ware 
aegt, smd kammartig ausgestaltet, so daB der Tracer den 

Abstre,fer durchdnngen kann. Auf der gegenuberiigenSn 
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Seite des Transportbandes befindet sich eine Fuhmne (S) 
die em zu weites R utsc hen der Ware verhilrt TsbesoS 
dere te, klemen, schweren Waren kann es rS" 
uber den Trager zu hoheren Geschwindigkeiten kommen 
JSite^ ^ ? e FUhn,ng ^dasTranspoSzu 
aus^eS FahrUng UDd ^ Lau ^^elastisch 

\ferteilhaft ist es, auch den Teil des Tragers, der im bela- 
tTnf^T IT" ^ ^ agerband driickt, kammartig 
SeftTf de? r S w ^ benachbartef 
3/. der den Waren gegenuberUegendem Seite des 

Jisssacr 1 g durchdringeD - - ^ 

an C i^- m !r ^J^^band unter dem Warenstapel so 
an daB die dem Tragerband zugekehrte Kante etwa unS 

S efvoSTf WaDdteD Seite d6S Randes lieg,?S 

Dieser Abstand laBt sich bei der in Bild 10 dargestellten 
Wte vernngern, bei der das Tragerband aus zwSiS 
b^teht, die nur uber die Rander der Umlenkrollen laufeT 

t^2n tIZ 8 ? 0 ™^ * abst0tzeDd e Stock sich 
auf den Teilbandern abstutzen kann, das waretragende Stiick 
aber so schmal ist, daB es zwischen die beicS f TeUbanS 

Scl« hT*- b * «*« UmlenSt 

ttX^ T 31 * 1St ™ ddas waretragende Stuck des Tra" 
gers in den dunneren Bereich der Rolle eintauchen kann Bei 
emer Anordnung des Transportbandes unter dem wTn St a 
pel wie oben, ist es dann vorteilhaft, den senkrechten Ak. 
smnd der • Oberkante des T^potJ^^^ 

£ hlr S Lntd Unteren UmIenkrolle des ^rbandt 
gieicn der Lange des waretragenden Teils des Tragers weni- 

ger der Wun.el aus der Differenz der Quadrate X bSen 
Radien der Rolle zu machen. 

Um unterschiedliche Waren optimal in die Magazine ein- 
lagernzu konnensind Trager in verschiedenem ISd ^ 
dem Tragerband befestigbar. 
Das Tragerband ist uber eine der Umlenkrollen (2 oder 8) 

EK um r Ifr* i* Ware ausgegeben 

SpSH ^ d ZWCier Trager vor Beim Beladen 

erfolgt die Bewegung umgekehrt. Sukzessive wird ein leerer 

Trager nach dem andern wieder in die warentragfahige Ssi- 
aon gebracht und kann beladen werden. Die KoSeSr 
Bewegungen erfolgt durch das Rechenwerk ™ aU ° Ue to 



Patentanspriiche 



1. Automatisiertes Kaulhaus mit Containem, die bis 
auf wemge Freiraume dreidimensional dicht genackt 

werden dadurch gekeunzeichnet, daB die Anzahl N 
te Container von der Form N = 2 ■ m • p • q-m TisL 
wobei m, p und q ganze Zahlen sind q ^ 

2. Automatisiertes Kaufhaus mit zunachst leeren 
Transportcontamem und Vorrichtungen zum wieder- 

M^xSTT. f hC u BeladBn Transportcon- 
^1 toZV' S ekeDnz «ehnet, daB^e An- 

T ^portcontainer von der Form Nt = 
q • (2p-l) ist, wobei p und q ganze Zahlen sind 
J. Automatisiertes Kaufhaus mit einer etwa quaderfor- 
nuger . Anordnung von Containem und den Oberflt 
cnen dieses Quaders zuordenbaren AuBenwanden des 
Automatisrerten Kaufhauses, mit Warencontainem, nti 

WaHS ^ ^ jeWdlS mehrerc E « m P^ ei 
Ware gelagert smd, nut Iransportcontainem und mit 

Mitteln zum wiederkehrenden automatischen BelaTn 



der Transportcontainer mit Waren aus den Magazinen 
dadurch gekennzeichnet 8 
daB die Magazine mit den Mitteln zum wiederkehren- 
den automadscben Beladen der Transportcontainer 
sich vom Aufbau her an wenigstens eine AuBenwand s 
des Automansiertes Kaufhauses anschlieBen 
daB sich weiter nach innen im Automation Kauf- 
haus die Transportcontainer anschlieBen, und 
daB sich daran die Warencontainer anschlieBen 
4 Automatisiertes Kaufhaus mit einer etwa quaderfbr- 10 
m.gen Anordnung von Containern und den Oberfla- 

a2^T S Qu " d S S zuordenba ™ AuBenwanden des 
Automansierten Kaufhauses, mit zunachst leeren 
Transportcontamern, mit Produktionsautomaten, die 
Z ^^"^ fndprodukte herstellen, mit Magazi- 15 
nen, die Vorprodukte enthalten, und mit Einrichtungen 
zum Transport der Vorprodukte zu den Produktionsau- 
tomaten und zum Beladen der Transportcontainer mit 
Endprodukten, dadurch gekennzeichnet, 

del Ern^ d h Ukti0nSaUt0 ^ ten dM Ma «™ und 20 
den SSr gCn der Vo ^odukte zu 

den Produktionsautomaten und der Endprodukte zu 
den Transportcontainern sich vom Aufbau her an we- 
nigstens eine AuBenwand des Automatisierten Kauf- 
hauses anschheBen, und „ 
daB sich daran die Transportcontainer anschlieBen 
5 Automadsiertes Kaufhaus nach 3 oder 4, dadurch 

ESS** ^ ^ NaChfUUen der Magazine 

1D dCr 30 Ma S™ "nd/oder Pro- 
duktionsautomaten anschlieBenden AuBenwand er - 30 

6. Automatisiertes Kaufhaus nach 3 oder 4 mit einem 

" ^ Waren aus Contaitm von 
auBerhalb des Automatisierten Kaufhauses zuganglich 

beMtt^T geken ° zeichnet - daB Sich der 35 
behalter an einer anderen AuBenwand als der sich an 

die Magazine anschlieBenden befindet 

7. Automatisiertes Kaufhaus nach 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB uber die Ausgabeeinheit Waren aus 

iransportcontainem und aus Warencontainern ausge- 40 
geben werden. s 

l^ U t t0ma ? Si ^f S Kaufhaus nach 3 e «er Belade- 
einheit, ,n der Waren in Warencontainer geladen wer- 
den dadurch gekennzeichnet, daB sich die Beladeein- 
heit an einer anderen AuBenwand als der sich an die 45 
Magazine anschlieBenden befindet 

9. Automatisiertes Kaufhaus nach 6 und 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Ausgabeeinheit und die Bela- 
deeinheit sich an derselben AuBenwand befinden 

10. Automadsiertes Kaufhaus nach 3 oder4 mit weite- 50 
^Magazmen, die Waren enthalten, die so J£S 

SLen T '"^T C ° ntainer un ^bracht werdVn 
konnen, dadurch gekennzeichnet, 

Sfv^ ^ S ^ Ma « a2ine J mit de ° Mitteln zum Transportie- 
ZTr T ^f" ^gazinen sich an eine an- 55 
dere AuBenwand anschheBen als an die, an die sich die 
Magazine, deren Waren in Transportcontainer geladS 
werden, und/oder die Produktionsautomaten afscS 

S AT 1 ' ^ M ^^ a gelagert sind, durch 60 
eine Offnung in der sich diesen Magazinen mit den 
Transportmitteln anschlieBenden AuBenwand entnom- 
men werden kdnnen, und/oder 
daB die Magazine sich durch eine Offhung in der sich 
diesen Magazinen mit den Transportmitteln anschfie 65 
Benden AuBenwand auffUUen lassen 
11. Automatisiertes Kaufhaus mit Warencontainern, 
nut Magazinen. in denen jeweils mehrere Exemplare 
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8elagert j lnd ' ™ l ^portcontainern und 
nut Mitteln zum wiederkehrenden automatischen Bela- 
den der Transportcontainer mit Waren aus den Magazi- 
nen dadurch gekennzeichnet, daB es Bereiche entoak, 
die khmatisiert sind 

nach 11, dadurch £e- 

5ST33*lf Baricbe 

nach 12, dadurch oo- 
kennzeichnet daB die isolierenden Wande wenigstens 
teilwe.se die AuBenwande des Automatisierten Kauf- 
nauses sind. 

14. Automatisiertes Kaufhaus nach 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB es Temperatursensoren enthalt 

15. Automatisiertes Kaufhaus nach 14 mit einem Re- 
chenwerk, dadurch gekennzeichnet, daB das Rechen- 
werk Heizungs- und Kuhlungselemente so ansteuert, 
daB die Temperatursensoren Werte in einem vorgege- 
benen Intervall messen. 8 * 

16. Automatisiertes Kaufhaus mit klimatisierten Be- 

l n Skh Warenco ^ner befinden, da- 

durch gekennzeichnet, 

daB die Containerstandplatze nach der dort herrschen- 
den Temperatur klassifiziert sind, 
daB die in den Warencontainern aufbewahrten Waren 
diesen Temperaturklassen zugeordnet sind und 

dtflTT^ T Stand P lat « einnehmen 
durfen die zur Klasse der enthaltenen Waren gehoren 

17 Automadsiertes Kaufhaus nach 15 mit einem Pro- 
dukdonsautomaten dadurch gekennzeichnet, daB die 
Abwarme des Produktionsautomaten zur Erwarmung 
der khmadsierten Bereiche benutzt wird S 

^hnet"^ 

daB die eine Abluftfiihrung gegeniiber den klimatisier- 
ten Bereichen thennisch isoliert ist, und 
daB d,e andere Abluftfiihrung eine Erwarmung der kli- 
madsierten Bereiche bewirkt. 

nach 18, dadurch ae- 
kennze,chnet, daB das Rechenwerk aufgrund der Si- 
gnale der Temperatursensoren entscheidet, zu welchen 
Teilen und/oder fur welche Zeitstrecken die Abluft dte 
unterschiedlichen Wege nehmen soli 
20. Automatisiertes Kaufhaus nach 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB es ein Luftungssystem hat, bei dem 
in die khmadsierten Bereiche Frischluft zugefuhrt und/ 
oder aus den klimatisierten Bereichen Abluft abgefuhrt 

21 Automatisiertes Kaufhaus nach 20, dadurch ge- 
kenn^chnet, daB sich zwischen dem Abluftkanal und 
dem Fnschluftkanal ein Warmetauscher befindet 

22 Automadsiertes Kaufhaus nach 20 mit einem Pro- 
duktionsautomaten und einem Warmetauscher da- 
durch gekennzeichnet daB die Abluft des Produktions- 
automaten the Frischluft uber den Warmetauscher er- 

23 Automatisiertes Kaufhaus mit Containern, die bis 

. Fre f Ume ^^nsional dicht gepackt 
sind, dadurch gekennzeichnet 

daB jeweik zwei Reihen von Containern in einer Trans- 
porteinheit zusammengefaBt sind, und 
daB zur Bewegung eines Containers einer Doppelreihe 
andere Container dieser Doppelreihe mitbeweVt we7 

nach 23. dadurch pp.- 
kennzeichnet daB die Doppelreihe aus nebeneinander 
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liegenden Reihen gebildet wird 
25. Automatisiertes Kaufbaus nach 23, dadurch fi e- 
kennzeichnet^ daB die Doppelreihe aus ubercbander 
liegenden Reihen gebildet wird. 

nach 23. dadurch ere. s 
kennzechnet, daB im Ruhezustand des Automatisier- 

t™^ * Position 61,168 Containers in 
einer Doppelreihe unbesetzt ist. 

nach 26, dadurch 

28. Automatisiertes Kaufhaus nach 26, dadurch ee- 
kennzeichnet, daB die freie Position eine Position mit- 
bg zu den Endposition der Reihen einer Doppelreihe 

nach 23, dadurch ee- 
kennze,chnet, daB die Endpositionen der Container in 
den beiden Reihen einer Doppelreihe durch ein Ele- 
ment verbunden sind, das aus zwei Verlangerungen der 
Reihen und einem halbkreisfdrmigen Verbindungs- 20 
snick zwischen diesen Verlangerungen besteht. * 
JU. Automansiertes Kaufhaus nach 29, dadurch ee- 
kennzeichnet, 6 

an den beiden Enden der 
tefh^nv"! 6 !? V6 * indun g der Geradenstiiclce 25 
SJSSo VerblndUDgSelemente — geschlossene 

^LZZlT endang *- geschlossenen 

daB zur Bewegung der Container ein Antrieb auf Ele- 30 
mente der geschlossenen Kurve wirkt 

31. Automatisiertes Kaufhaus nach 30, dadurch fi e- 
kennzeichnet, daB der Antrieb uber ein kreisfdrmiges 
Element erfolgt, das von dem halbkreisfdrmigen Ele- 
ment der geschlossene Kurve an einem Ende der Dop- 35 
pelreine umschlossen wird. 

32. Automatisiertes Kaufhaus nach 30, dadurch ee- 
kennzeichnet, daB sich die Mittelpunkte der Container 

« f gescnlossenen Kurve des Antriebs- 
strangs bennden. 

33. Automatisiertes Kaufhaus nach 30 mit Containern 
die entlang der geschlossenen Kurve des Antriebs- 
strangs etwa aquidistant angeordnet sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Abstand zwischen zwei Contai- 
nern etwa gleich der halben Lange des Verbindungsele- 45 
ments zwischen den Endpunkten der zwei Reihen der 

34. Automatisiertes Kaufhaus nach 30 mit Tragerele- 
menten fur die Container und mit einer nicht ftarren 50 
Vferbindung der Tragerelemente und/oder Container 
mit dem Antnebsstrang, dadurch gekennzeichnet, daB 
sich die Tragerelemente und/oder Container wahrend 
der Bewegung entlang des halbkreisfdrmigen Verbin- 
dungsstucks yerschieben und/oder verdrehen. 55 

nach 34, dadurch pp- 
kennze,chnet, daB die Verbindung der Tragerelemente 
mi t dem Antxiebsstrang durch eine Feder gebildet wird, 
in deren Ruhelage sich das Tragerelement mittig uber 
dem Antnebsstrang befindeL ^ 
36. Automatisiertes Kaufhaus nach 23, dadurch ne- 

SSS if - BeWegun « der Coat *™ eiSer 

Doppelreihe in Schntte aufgeteilt ist, bei denen Contai- 
ner der Doppelreihe urn eine Position fur Container in 
der Doppelreihe weiter riicken. « 

nach 36, dadurch ge- 
kennzeichnet, 6 

daB die Bewegung der Container einer Doppelreihe in 
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Teilbewegungen aufgeteilt ist und 
daB die Teilbewegungen Bewegung der Container der 
emen Reihe urn einen Schritt, Umsetzen eines Contai- 
ners der anderen Reihe in die frei gewordene Position 
der emen Reihe, Bewegung der Container der anderen 
Reihe urn emen Schritt und Umsetzen eines Containers 
der emen Reihe in die frei gewordene Position der an- 
deren Reihe umfassen. 

38. Automatisiertes kaufhaus nach 23 mit einem wei- 
teren Transportsystem, dadurch gekennzeichnet, daB es 
eine Containerposition in der Doppelreihe gibt, aus der 
heraus Container der Doppelreihe auf das weitere 
1 ransportsystem umgesetzt werden kdnnen 

39. Automatisiertes Kaufhaus nach 23 mit einem wei- 
teren Transportsystem, dadurch gekennzeichnet, daB es 
eine Contamerposition in der Doppelreihe gibt, auf die 
Container aus dem weiteren Transportsystem heraus 
umgesetzt werden kdnnen. 

40. Automatisiertes Kaufhaus nach 26, 38 oder 39 da- 
durch gekennzeichnet, daB die Position der Doppel- 
reihe, in die Container aus dem weiteren Transportsy- 
stem heraus umgesetzt werden kdnnen, und mePosi- 
tion, aus der heraus Container auf das weitere Trans- 
portsystem umgesetzt werden kdnnen, und die im Ru- 
hezustand des Automatisierten Kaufhauses unbesetzte 
position zumindest paarweise zusammenfallen 

41. Automatisiertes Kaufhaus nach 38 mit Um^etzern 
die Container aus den Doppelreihen heraus auf das' 

StaW 61 " umset2en ' dadurch g ekenn - 

zeichnet, daB ein Umsetzer gleichzeitig die in der Um- 
setzposinon einer vorgegebenen Anzahl von Doppel- 
reihen sich befindlichen Container umsetzt 

42. Automatisiertes Kaufhaus nach 39 mit Umsetzem 
die Container aus vorgegebenen Positionen im weite- 
ren Transportsystem heraus in die Doppelreihen umset- 
zen dadurch gekennzeichnet, daB ein Umsetzer gleich- 
zeitig die sich auf einer vorgegebenen Anzahl von Um- 
setzposmonen des weiteren Transportsystems befindli- 
chen Container in die zugehdrigen Doppelreihen um- 

43 Automatisiertes Kaufhaus nach 40, in dem die im 
Ruhezustand des Automatisierten Kaufhauses unbe- 
setzte Posinon und die Position, aus der heraus Contai- 
ner auf das weitere Transportsystem umgesetzt werden 
konnen, zusammenfallen, mit einem weiteren Trans- 
portsystem, mit Umsetzem, die Container aus einer 
vorgegebenen Anzahl von Doppelreihen heraus ge- 

u»Z7r! a f u eitere Trans Wtem umsetzen, 
und mit Doppelremen, deren Antrieb einzeln ein- und 
ausgeschaltet werden kann, dadurch gekennzeichnet, 
daB be, Anforderung von Containern aus einem Umset- 
zer zugeordneten Doppelreihen die zugeordneten Dop- 
pelreihen, aus denen wenigstens ein Container angefor- 
den 1st, so lange umlaufen, bis sich ein angeforderter 
Container in der Umsetzposition befindet, und 

wfn£, UmSe T ^ aus denen 

wenigstens ein Container angefordert wurde, angefor- 
derte Container gemeinsam entnimmt. 
44. Automatisiertes Kaufhaus nach 41 oder 43 da- 

rL 8e ^T i0hnet ' vorgegebene Anzahl 

aUe Doppelreihen einer Doppelreihenebene des Auto- 
matisierten Kaufhauses umfaBL 

nach 42, dadurch ce- 
vorgegebene Anzahl die Um- 
setzposmonen in alle Doppelreihen einer Doppelrei- 
henebene des Automatisierten Kaufhauses umfafiT 
46. Automatisiertes Kaufhaus nach 23 mit einem Re- 
chenwerk und einem Antrieb fur die Bewegung der 



Contaker dadurch gekennzeichnet, daB das Rechen- 

efae^n^K * <>» Plainer in 

emer Doppelreihe em- und ausschalten kann 

47 Automatisiertes Kaufhaus nach 46 mil einer Kupp- 

einer Doppelreihe an einen weiteren Antrieb, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Rechenwerk die Kupplung 
ein- und auskuppeln kann. *-uppiung 

nach 38 mil einer Be- 
S?;: nd , ein « m R^henwerk, dadurch gekenn- .0 

d3S Rechenwe * ^and der Eingabe 
uber die Bedieneinheit erkennt, welche Container aul 
welchen Doppelreihen auf die Umsetzposition fa £ 
anoere Transportsystem versetzt werden sollen 

R^h ° , !! tisferteS Kauftaus nach 48 ™ l einem vom 15 
Rechenwerk ein- und ausschaltbaren Antrieb fiir cue 

Bewegung der Container in einer Doppelreihe, dadurch 

gekennzeichnet, daB das Rechenwerk den Antrieb fur 

die Doppelreihen einschaltet, aus denen Container auf 

50. Automatisiertes Kaufhaus nach 48 mit einem vom 
Kechenwerk em- und ausschaltbaren Antrieb fur die 
Bewegung der Container in einer Doppelreihe, dadurch 
gekennzeichnet daB das Rechenwerk den Antrieb fur 25 

S^Ptf"" 1 " ausschaltet ' we nn «n erkannter Con- 
tamer die Umsetzposition erreicht hat 

51 Automatisiertes Kaufhaus nach 48 mit einem vom 
Rechenwerk ein- und ausschaltbaren Antrieb fur die 
Bewegung der Container in einer Doppelreihe und ei- 30 
nem weiteren Transportsystem fur CoTainer, dadurch 
gekennzeichnet, da B das Rechenwerk den Antrieb fur 
eine Doppelreihe in einem Bewegungszustand aus- 
chaltet, be. dem sich kein Container in der UmTetZ- 
n^ !n xf Wekere Trans Portsystem befindet, wenn 35 

sfaon H m IT 5 n 6ineS C ° ntainers in <* UmsetzpS! 
siuon dutch das Umsetzen dieses Containers in dasW 

S. If 1S ? 0rtSyStem Cine Komsion ^ einem dort be- 
nndhchen Contamer auftreten wttrde 

52. Automatisiertes Kaufhaus nach 36, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB die einzelnen Schritte fiir eine vor- 
gegebene Anzahl von Doppelreihen synchron erfolgen 

ienlT 1 ? 311 ?^ 8 Kaufhaus nach 52 einer Be- 
dieneinheit und einem Rechenwerk, bei dem das Re- 

t^nn^ f^^ 8 ^ Qber * B^eneinheit 45 
T ! WC Ch f D ^PPe^eihen Container auf die 

Umsetzposition in das andere Transportsystem versetzt 
werden sollen, dadurch gekennzeichnet, daB Se voS- 
gebene Anzahl alle Doppelreihen des AutomatisierL 

wSSen" 1 *" ^P 0 "^ versetzt 

54, Automatisiertes Kaufhaus nach 37 mit einem wei- 
teren Transportsystem und einem Umsetzer von einer 
Position emer Doppelreihe in eine Position des weite- 55 

der iTZr^ 8 ^' dadurch gekennzeichnet, daB 
der Umsetzer die Container wahrend einer vorgegebe- 
nen Teilbewegung m der zyklischen Abfolge von Teil- 
bewegungen m den Doppelreihen auf das we here 
Transportsystem umsetzt, 

5* Automatisiertes Kaufhaus nach 37 mit einem wei- 

we^JT POrt !T teni ' ™ l Un «e^itionen in das 
wenere Transportsystem in den Doppelreihen und mit 
tontainem, die, wenn sie in das weitere Tlansportsy- 
^mumgesetzt werden sollen, in einer Umsetzposition 65 
venveilen, dadurch gekennzeichnet, daB, wenn dte um- 
zusetKnden Container in einer bestimmten Teilbewe- 
gung m die Umsetzposition in das weitere Transportsy- 



24 



stem versetzt werden, sie wahrend der Wiederkehr die- 
ser Teilbewegung in der zyklischen Abfolge von Teil- 
bewegungen in den Doppelreihen auf das weitere 
i ransportsys tern umgesetzt werden 
56. Automatisiertes Kaufhaus nach 41 mit einem von 
einem Rechenwerk gesteuerten Umsetzer, der zu vor- 
gegebenen wiederkehrenden Zeitpunkten Container 
umsetzt, dadurch gekennzeichnet, daB das Rechenwerk 
das Umsetzen der Container fur wenigstens einen Zeit- 
nunkt unterlaBt, wenn durch die Umsetzung der Con- 
tainer in das andere Transportsystem eine Kollision mit 
einem dort befindlichen Container auftreten wiirde 
57 Automatisiertes Kaufhaus mit Containern, die bis 
auf wemge Freiraume dreidimensional dicht gepackt 
smd, nut einem ersten Bewegungssystem, in dem die 
Contamer ,n Doppelreihen angeordnet sind und unter 
Mitbewegung anderer Container bewegt werden mit 

r^w'f™ . TranS P° m y stem und ™t Umsetzem, 
durch die Contamer zwischen den Transportsystemen 
versetzt werden, dadurch gekennzeichnet, daB das wei- 
tere Transportsystem Container in einer Ebene etwa 
senkrecht zu den Doppelreihen bewegt 

58. Automatisiertes Kaufhaus nach 57, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das weitere Transportsystem L 
zwei Teilbewegungssystemen besteht, von denen das 

,?„h% T Dg « D dCr C ° ntainer seitwSrts ermogiicht 
und das andere Bewegungen der Container auf und ab- 
warts. 

59. Automatisiertes Kaufhaus nach 58, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB es zwischen den beiden Teilbewe- 
gungssystemen Umsetzer gibt, die Container von ei- 
nem Teilbewegungssystem auf das andere umsetzen. 

Snntthnet^ ge " 
daB es vorgegebene Containerpositionen in dem Teil- 
bewegungssystem das Bewegungen der Container 
* ^ e^fgKcht, gibt, aus denen heraus Contain? 
auf das Teilbewegungssystem, das Bewegungen der 

SSS SSEST" enD6gUc ^ — - 

daB es vorgegebene Containerpositionen in dem Teil- 
bewegungssystem, das Bewegungen der Container 
J^ ennSglicht, gibt, auf die Container herauTaus 
dem Teilbewegungssystem, das Bewegungen der Con- 

erm6 « licht ' um «esetzt werden 

tennis:?^ 8 KaUfl,3US ^ 58 8- 
daB es vorgegebene Containerpositionen in dem Teil- 
bewegungssystem, das Bewegungen der Container auf 

« t7T* T^ chu gibt - aus denen heraus 

ner auf das Te, bewegungssystem, das Bewegungen 

umgeset2t ^ 

daB es vorgegebene Containerpositionen in dem Teil- 
bewegungssystem, das Bewegungen der Container auf 

aus dem Teilbewegungssystem, das Bewegungen der 

Contamer seitwarts ermogiicht, umgesetzt werden kon- 
neD. 

62 Automatisiertes Kaufhaus nach 24 und 58 mit Um- 
setzem zwischen den Doppelreihen und dem Teilbewe- 
gungssystem das Bewegungen der Container seitwarts 
ermogiicht, dadurch gekennzeichnet, daB das Tfeilbe- 
wegungssystem, das Bewegungen der Container seit- 
warts ermoghcht, Unterbewegungssysteme umfaBt, auf 
die je wels die Container der Doppelreihen einer Ebene 
des Automatisierten Kaufhauses umgesetzt werden 
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SS^S 3US *■ heraus Contain ^ ln die Dop- 
pelmhen der Ebene umgesetzt werden konnen 

63_ Automatmertes Kaufhaus nach 25 und 58 mil Um- 
setzen, zwischen den Doppelreiben und dem TeubJw" 

eSEJ B h ew <r gM der Container StwE s 
ermoghcht, dadurch gekennzeichnet, daB das Teilbe- 

23 Unterbewe S u "gssysteme umfaBt, auf 
die jeweils die Container der Doppelreihen zweier Fh7 

nendesAutomadsiertenKaufliauSsuni^^ 10 
pebeihen der beiden Ebenen umgesetzt werden k£ 
64. Automatisiertes Kaufhaus nach 58, dadurch ee- 

n £riw Teilb r gU Wten^Tas & B 
wegungen der Container auf und abwarts ermoghcht 
zwe, raumhch getrennte UnterbewegungssvstenT mn 

65. Automatisiertes Kaufhaus nach 60 und 61 da- ™ 
durch gekennzeichnet, daB die Position in einem Un- 

SUSSPT^ .^.^W der Conner 
seitwarts ermoghcht in die Container aus dem Teilbe- 

uTZK e SmS B Hr gUngen dCT 25 
.mH h7 D .""oglKht, umgesetzt werden konnen 
und die Position, aus der Container in das Teilbewe 

£K£? ?l? eWegUngen der ConJ^SS 
abwarts ermoghcht, umgesetzt werden konnen sich an 

tXSS?*- EndCD ^ U ^wegung^ 30 

lifn™^? ^ KaUftaUS nach 64 mit Umsetzen, 
nach 59 und Umsetzpositionen nach 60 und 61 d™ 
durch gekennzeichnet, ' 

daB jedem der zwei raumlich getrennten Unterbewe- 35 
gungssysteme Z wei Umsetzer zugeordnet sind, 

vol UmLt' " v CtZer 3US dner v <W°enen Anzahl 
von Umsetzpositionen von Unterbewegungssystemen 
die Bewegungen der Container seitwari SEE? 

2 ™"£r V mSe - Zer 3US dner v Wbenen An- 
zahl von Umsetzpositionen des Unterbewegunessv 

ermoghcht, Container m die Unterbewegungssvsteme 
d.Bewegungen der Container 

67. Automatisiertes Kaufhaus nach 66 mit Unterbewe 

S jTr^'.^^^g^ystem, das Bewegun- 
gen der Container seitwarts ermoghcht, einem UnSet 

EKE*? ^ gainer <Lus 
einem Umsetzer, der Container darin einsetzt 

68. Automatisiertes Kaufhaus nach 62, 63 oder 64 da- 55 
durch gekennzeichnet, daB die einzelnen UnteAew- 
gungssysteme separat bewegt werden konnen 

^"T^T 8 Kaufllaus nach 68, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB nur die Unterbewegungssysteme te 

70. Automatisiertes Kaufhaus nach 62, 63 oder 64 da- 
durch gekennzeichnet, daB die Sewe^^n 'un- 
terbewegungssystemen in Schritten erfolgt, «wa von 
der Lange die gleich dem Abstand zwischVn den IvS- 
hlT^ C0 ^ erbWcton 8derBew eg ungm^- « 
5f Coltrtr Si0nal HaheZU «*- Sun" 
71. Automatisiertes Kaufhaus nach 62 mit Umsetzpo- 
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sitronen nach 39, dadurch gekennzeichnet, daB Contai- 
ner, die sich in den Unterbewegungssystemen die iS- 
wegungen der Container seitwLUogSn % £ 

SchHr e 2 OS,t, ° n befindeD ' dch eist ^"bemacLen 
Schntt wieder in einer Position befinden, ans der S 

der Umsetzer in eine Doppelreihe umsetzen kanT 

72 Automabsiertes Kaufhaus nach 63 mit Umsetzno- 

ationen nach 39, dadurch gekennzeichnet T5S£ 

ner, die sich m den Unterbewegungssystemen die £ 

wegungen der Container seitwL^gSn tent 

den, s,ch nach jedem Schritt in einer Posftion befindS 

ausder sie der Umsetzer in eine Doppelreihe umsetzS 

ILf? °£ atisiertes Kaufh ** nach 62 mit einem wei- 

de?r J egU i lgSSyStem nach 58 > das Bewegungen 
der Container auf und abwarts ermoghcht und in dem 

die Bewegung in Schritten nach 70 erfolgt, und nS 

Sin 6 iifS geke ~ 

?oS„r fi H Chntten f h naCh Sct *« » efnS 
. Posibon befinden, aus der sie der Umsetzer in das Teil 

ISSSSTh BeWCgUngen d- CoS; 
seitwarts ermoghcht, umsetzen kann 

tetn^S^ 6 " 68 KaUfhauS nach 63 ™ ^em wei- 
teren Terlbewegungssystem nach 58, das Beweguneen 
der Container auf und abwarts ermoghcht S dtm 
Ae Bewegung in Schritten nach 70 Terfolgt und mk 
J^positionen nach 61, dadurch geSzefchnTt, 
daB Container, die sich in dem Teilbewegungssystem 
das Bewegungen der Container auf und £35 £ 
moghcnt m emer Umsetzposition befinden fuTeine 
vorgegebene, von ihrer Position in dem \uw 
gungssystem, das Bewegungen der Container auf und 
abwarts ermoghcht, abhangige Anzahl von Schritten 

tion bTfinT abema ? hsten Schte wieder in einer PosT 
tton befinden, aus der sie der Umsetzer in das TeUbe- 

das Bewegungen der Container seh- 
warts ermoghcht, umsetzen kann 

It Aut ° mati j iertes Kaufhaus nach 70 mit einem Re- 
werkS^ dUK:h « ekennzeic ^ daB das Reuben- 
elnen t^STST* T Unterbewe S^ystems urn 
einen Schntt daran erkennt, daB das Unterbewegun E s- 
system aufgrund seiner Bewegung einen KbSKl 

76 Automatisiertes Kaufhaus nach 70 mit einem Re- 

nach 70. dadurch a<* 
kennzeichnet, daB die Schritte in den UnterbewSunE 
systemen, die bewegt werden, etwa gleichzSng'S 

s nach 70. dadumh a * 
kennzeichnet, daB die Bewegung in de„ v£££. 
gungssystemen nach jedem Schritt angehalten werd« 

Seiten 0 B^ erteS KaUftaUS Dach 70 ™ l ™™ 
zweiten Bewegungssystem nach 36, dadurch gekenn- 

SnS T iD dem UnterbewegungsS- 

Stig elSen 2 ^ ^ System etwa glfich- 



80. Automatisiertes Kaufhaus nach 48 mit einem 
zweiten Bewegungssystem nach 78, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bewegung eines Unterbewegungssy- 
stems, das Bewegungen der Container seitwarts er- 
moglicht, angehalten wird, wenn sich in Umsetzposi- 5 
tionen der dem Unterbewegungssystem zugeoidneten 
Doppelreihen erkannte Container befinden. 

81. Automatisiertes Kaufhaus nach 39 mit einem 
zweiten Bewegungssystem nach 78, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bewegung des Unterbewegungssy- to 
stems, das Bewegungen der Container seitwarts er- 
moglicht, angehalten wird, wenn sich in dem Unterbe- 
wegungssystem ein Container in der Umsetzposition in 
die mm zugeordnete Doppelreihe befindet. 

82. Automatisiertes Kaufhaus nach 80 mit einem Re- 15 
chenwerk, das den Bewegungsablauf des Unterbewe- 
gungssystems steuert, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Rechenwerk die Bewegung des Unterbewegungs- 
systems nur dann anhalt, wenn das Versetzen eines 
Containers ohne KoUision mit einem sich in dem Un- 20 
terbewegungssystem befindenden Container moglkh 

83. Automatisiertes Kaufhaus nach 78 mit Umsetzpo- 
sitionen nach 60 und mit einem Rechenwerk, das den 
Bewegungsablauf der Unterbewegungssysteme steu- 25 
ert, dadurch gekennzeichnet, daB das Rechenwerk die 
Bewegung eines Unterbewegungssystems, das Contai- 
ner seitwarts transponiert, anhalt, wenn sich darin ein 
Container in der Umsetzposition in das Teilbewe- 
gungssystem, das Bewegungen der Container auf und 30 
abwarts ermoglicht, befindet. 

84. Automatisiertes Kaufhaus nach 59 und 60 oder 61 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Umsetzer Container 
aus den Umsetzpositionen einer voigegebenen Anzahl 
von Umsetzpositionen gleichzeitig versetzt. 35 

85. Automatisiertes Kaufhaus nach 84 mit einem Re- 
chenwerk, das den Bewegungsablauf der Unterbewe- 
gungssysteme steuert, und einem Bewegungsablauf der 
Unterbewegungssysteme, der in Schritte gegliedert ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Rechenwerk die Be- 40 
wegung der Unterbewegungssysteme, die Container 
seitwarts transportiercn, einen Schritt vor der Verset- 
zung eines Containers in die Umsetzposition in das 
ledbewegungssystem, das Bewegungen der Container 
auf und abwarts ermoglicht, anhalt, wenn bei einem 45 
Umsetzen in dieses Teilbewegungssystem nach dem 
nachsten Schritt eine Kollision mit einem dort befindli- 
chen Container auftreten wCirde. 

86. Automatisiertes Kaufhaus nach 59 mit von einem 
Rechenwerk gesteuerten Umsetzem, die zu vorgegebe- so 
nen, wiederkehrenden Zeitpunkten Container zwischen 
den Unterbewegungssystemen umsetzen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Rechenwerk das Umsetzen von 
Containem fair wenigstens einen Zeitpunkt unterlaBt, 
wenn durcb die Umsetzung der Container in das andere 55 
Unterbewegungssystem eine Kollision mit einem dort 
Defindiichen Container auftreten wiirde. 

87. Automatisiertes Kaufhaus nach 62 oder 63 da- 
durch gekennzeichnet, daB eine vorgegebene Anzahl 

die darauf befindlichen 60 
Container in die umgekehrte Richtung bewegt als der 
restliche Teil der Unterbewegungssysteme. 

88. Automatisiertes Kaufhaus nach 38, 39, 60 oder 61 
mit Umsetzem, die Container zwischen den Transport- 
systemen umsetzen, dadurch gekennzeichnet, 65 
daB die Positionen, auf denen die Container bei dem 
Umsetzen abgestellt werden, und die Aufsetzbereiche 

an den Containem so gestaltet sind, daB Abweichungen 
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der Positionen der Container zu den Positionen der Ab- 
stellflachen beim Aufsetzen der Container unter einer 
vorgegebenen Schwelle erlaubt sind, und 
daB die Abweichungen durch Bewegungen der Contai- 
ner in der Ausformung der Abstellflachen aufgrund der 
Schwerkraft reduziert werden. 

89. Automatisiertes Kaufhaus nach 58 mit Unterbewe- 
gungssystemen nach 62 oder 63 und mit von einem Re- 
chenwerk gesteuerten Umsetzem, die Container aus 
dem Teilbewegungssystem, das Bewegungen der Con- 
tainer auf und abwarts ermoglicht, in Unterbewegungs- 
systeme, die Bewegungen der Container seitwarts er- 
moglichen, versetzen, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Rechenwerk entscheidet, auf welches Unterbewe- 
gungssystem ein Container umgesetzt wird. 

90. Automatisiertes Kaufhaus nach 89 mit einer Aus- 
gabe- und/oder Beladeeinheit, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Rechenwerk die Entscheidung, auf wel- 
ches Unterbewegungssystem ein Container umgesetzt 
wird, fur einen Container auf dem Weg von seiner Ruh- 
eposition zur Ausgabe- und/oder Beladeeinheit nach 
anderen Kriterien fallt als fur einen Container auf dem 
Weg von der Ausgabe- und/oder Beladeeinheit zu sei- 
ner Ruheposition. 

91 Automatisiertes Kaufhaus mit Containem, die bis 
auf wemge Freiraume dreidimensional dicht gepackt 
sind, mit einer Ausgabe- und/oder Beladeeinheit, zu 
der ausgewahlte Container der bis auf wenige Frei- 
raume dreidimensional dicht gepackten Container 
transportiert werden und von der die Container zuriick 
unter die bis auf wenige Freiraume dreidimensional 
dicht gepackten Container transportiert werden, mit ei- 
nem Transportsystem, das die Bewegung der einzelnen 
Contamer in Schritten durchfiihrt, und einem Rechen- 
werk, dadurch gekennzeichnet, daB es Mittel enthalt 
mit denen das Rechenwerk die Positionen der Contai- 
ner bei einer Bewegung im Transportsystem mit einer 
Genauigkeit, die der Bewegung eines Containers in ei- 
nem Schritt entspricht, erkennt. 

92. Automatisiertes Kaufhaus nach 91 dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Rechenwerk einen Speicher ver- 
waltet, in dem Daten abgelegt sind, die die Position von 

Contamern in der Genauigkeit von Schritten beschrei- 
ben. 

93. Automatisiertes Kaufhaus nach 91, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Rechenwerk einen Speicher ver- 

in vorgegebenen Be- 
reichen des Automatisierten Kaufhauses moglichen 
Positionen in der Genauigkeit von Schritten Teilspei- 
cher hat, in denen Daten abgelegt sind, die angeben, ob 
der Platz leer oder besetzt und/oder von welchem Con- 
tamer besetzt ist 

94. Automatisiertes Kaufhaus nach 93, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Rechenwerk im Falle der Bewe- 
gung von Containem eine Familie von solchen Spei- 
chern verwaltet, in denen in Zeitabstanden, die fur die 
Ausfuhrung eines Schritts der Bewegung erforderlich 
sind, fur die Abfolge der Bewegung Daten abgelegt 
sind, die angeben, ob der Platz leer oder besetzt ist, 
und/oder von welchem Container er besetzt ist. 

95. Automatisiertes Kaufhaus nach 91, dadurch ee- 
kennzeichnet, 

daB es einen Speicher enthalt, aus dem das Rechenwerk 
Daten entnehmen kann, aus denen es die moglichen 
Bewegungen ableiten kann, die ein Container, der sich 

v °??8 ebenen Position befindet, in einem 
Schntt durchfiihrcn kann, und/oder 

daB es einen Speicher enthalt, aus dem das Rechenwerk 



Daten entnehmen kann, aus denen es ermitteln kann, 
welchen EinfluB die Bewegung eines Containers an ei- 
ner vorgegebenen Position auf die Positionen der ande- 
ren Container hat 

96. Automatisiertes Kaufhaus nach 91 mit einem 5 
Transportsystem, das in Untertransportsysteme geglie- 
dert ist, die vom Rechenwerk einzeln aktiviert werden 
konnen, und/oder mit Umsetzern, die Container zwi- 
schen den Untertransportsystemen umsetzen und die 
vom Rechenwerk aktiviert werden, und/oder mit alter- 10 
nativen Wegen, auf denen ein Container zur Ausgabe- 
und/oder Beladeeinheit transportiert werden kann, und/ 
oder mit mehreren Positionen, auf denen ein leerer 
Container unter den bis auf wenige Freiraume dreidi- 
mensional dicht gepackten Containern sich im Ruhezu- 15 
stand befinden kann, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Rechenwerk fair die ausgewahlten Container die ein- 
zelnen Schritte fur ihre Bewegung zur Ausgabe- und/ 
oder Beladeeinheit und zuriick zu einer mdglichen 
Ruheposition ermittelt. 20 

97. Automatisiertes Kaufhaus nach 96, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die neue Ruheposition der Container 
ihre Ausgangsposition ist. 

98. Automatisiertes Kaufhaus nach 96, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die neue Ruheposition eines ausge- 25 
wahlten Containers die Ausgangsposition eines ande- 
ren ausgewahlten Containers ist. 

99. Automatisiertes Kaufhaus nach 96, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Rechenwerk den Weg fur die 
ausgewahlten Container derart ermittelt, daB es zu- 30 
nachst Wege oder Teilwege fur eine vorgegebene An- 
zahl kleiner als die Anzahl der ausgewahlten Container 
ermittelt und die Wege oder Teilwege weiterer ausge- 
wahlter Container unter Vermeidung von Kollisionen 
durch Anderung der Wege oder Teilwege von kollidie- 35 
renden Containern ermittelt. 

100. Automatisiertes Kaufhaus nach 99, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB das Rechenwerk fur einen ersten der ausgewahlten 
Container den schnellsten Weg von seiner Ausgangs- 40 
position zur Ausgabe- und/oder Beladeeinheit und zu- 
riick in eine Ruheposition ermittelt, 
daB es fur einen zweiten der ausgewahlten Container 
den schnellsten Weg von seiner Ausgangsposition zur 
Ausgabe- und/oder Beladeeinheit und weiter in eine 45 
Ruheposition ermittelt, und 

daB es, falls diese beiden Wege dazu fuhren, daB auf 
dem Teilweg des ersten Containers zur Ausgabe- und/ 
oder Beladeeinheit eine Position von den beiden Con- 
tainern gleichzeitig besetzt ist, durch zeitweiliges An- 50 
halten eines Untertransportsystems und/oder durch 
Verzogerung des Umsetzzeitpunkts zwischen zwei 
Transportsysternen und/oder durch Wahl eines anderen 
Wegs zur Ausgabe- und/oder Beladeeinheit den Weg 
des zweiten Containers so andert, daB die Kollision 55 
vermieden wird. 

101. Automatisiertes Kaufhaus nach 100, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Rechenwerk, falls die beiden 
Wege dazu fuhren, daB auf dem Teilweg des ersten 
Containers von der Ausgabe- und/oder Beladeeinheit 60 
in seine Ruheposition und dem Teilweg des zweiten 
Containers von seiner Ausgangsposition zur Ausgabe- 
und/oder Beladeeinheit eine Position von den beiden 
Containern gleichzeitig besetzt ist, durch zeitweiliges 
Anhalten eines Untertransportsystems und/oder durch 65 
Verzogerung des Umsetzzeitpunkts zwischen zwei 
Transportsysternen und/oder durch Wahl eines anderen 
Wegs zur Ruheposition und/oder durch Wahl einer an- 
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deren Ruheposition den Teilweg des ersten Containers 
zuriick von der Ausgabe- und/oder Beladeeinheit so 
andert, daB die Kollision vermieden wird. 

102. Automatisiertes Kaufhaus nach 100, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Rechenwerk, falls die beiden 
Wege dazu fiihren, daB auf den Teilwegen der Contai- 
ner von der Ausgabe- und/oder Beladeeinheit in ihre 
Ruhepositionen eine Position von den beiden Contai- 
nern gleichzeitig besetzt ist, durch zeitweiliges Anhal- 
ten eines Untertransportsystems und/oder durch Verzo- 
gerung des Umsetzzeitpunkts zwischen zwei Trans- 
portsysternen und/oder durch Wahl eines anderen Wegs 
zur Ruheposition und/oder durch Wahl einer anderen 
Ruheposition den Teilweg des zweiten Containers so 
andert, daB die Kollision vermieden wird. 

103. Automatisiertes Kaufhaus nach 99, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB das Rechenwerk fortfolgend fur alle weiteren aus- 
gewahlten Container den schnellsten Weg von ihrer 
Ausgangsposition zur Ausgabe- und/oder Beladeein- 
heit und weiter in eine Ruheposition ermittelt, und 
daB das Rechenwerk im Falle, daB der fiir den spater 
beriicksichtigten ausgewahlten Container ermittelte 
Teilweg zur Ausgabe- und/oder Beladeeinheit zu einer 
Kollision mit einem der vorher beriicksichtigten ausge- 
wahlten Container auf seinem Weg zur Ausgabe- und/ 
oder Beladeeinheit fuhrt, den Weg des spater beriick- 
sichtigten ausgewahlten Containers durch zeitweiliges 
Anhalten eines Untertransportsystems und/oder durch 
Verzogerung des Umsetzzeitpunkts zwischen zwei 
Transportsysternen und/oder durch Wahl eines anderen 
Wegs zur Ausgabe- und/oder Beladeeinheit so andert, 
daB die Kollision vermieden wird. 
104. Automatisiertes Kaufhaus nach 99, dadurch ge- 
kennzeichnet, a 

daB das Rechenwerk fortfolgend fiir alle weiteren aus- 
gewahlten Container den schnellsten Weg von ihrer 
Ausgangsposition zur Ausgabe- und/oder Beladeein- 
heit und weiter in eine Ruheposition ermittelt, und 
daB das Rechenwerk im Falle, daB der fiir den spater 
beriicksichtigten ausgewahlten Container ermittelte 
Teilweg zur Ausgabe- und/oder Beladeeinheit zu einer 
Kollision mit einem der vorher beriicksichtigten ausge- 
wahlten Container auf seinem Teilweg von der Aus- 
gabe- und/oder Beladeeinheit in seine Ruheposition 
fuhrt, den Weg des vorher beriicksichtigten kollidieren- 
den ausgewahlten Containers durch zeitweiliges An- 
halten eines Untertransportsystems und/oder durch 
Verzogerung des Umsetzzeitpunkts zwischen zwei 
Transportsysternen und/oder durch Wahl eines anderen 
Wegs zur Ruheposition und/oder durch Wahl einer an- 
deren Ruheposition so andert, daB die Kollision ver- 
mieden wird. 

105. Automatisiertes Kaufhaus nach 99, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB das Rechenwerk fortfolgend fiir alle weiteren aus- 
gewahlten Container den schnellsten Weg von ihrer 
Ausgangsposition zur Ausgabe- und/oder Beladeein- 
heit und weiter in eine Ruheposition ermittelt, und 
daB das Rechenwerk im Falle, daB der fur den spater 
beriicksichtigten ausgewahlten Container ermittelte 
Teilweg von der Ausgabe- und/oder Beladeeinheit in 
seine Ruheposition zu einer Kollision mit einem der 
vorher beriicksichtigten ausgewahlten Container auf 
seinem Teilweg von der Ausgabe- und/oder Beladeein- 
heit in seine Ruheposition fuhrt, den Weg des spater be- 
riicksichtigten ausgewahlten Containers durch zeitwei- 
liges Anhalten eines Untertransportsystems und/oder 
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durch Verzogerung des Umsetzzeitpunkts zwischen 
zwei Transportsystemen und/oder durch Wahl eines an- 
deren Wegs zur Ruheposition und/oder durch Wahl ei- 
ner anderen Ruheposition so andert, daB die Kollision 
vermieden wird. 5 

106. Automatisiertes Kaufhaus nach 101, 102, 104 
oder 105, dadurch gekennzeichnet, daB die Auswahl 
der neuen Ruheposition eines Containers bei der fort- 
folgenden Errnittlung der Bahnen ausgewahlter Con- 
tainer jeweils auf diejenige der nicht bereits fur andere 10 
Container vorgesehenen zugeordneten Ruhepositionen 
fallt, die von der Ausgabe- und/oder Beladeeinheit mit 
moglichst wenigen Schritten erreicht werden kann. 

107. Automatisiertes Kaufhaus nach 99 mit Unter- 
transportsystemen, in denen die Bewegung von alien 15 
darin befindlichen Containern verkniipft ist, und/oder 
mit Umsetzem, die Container aus mehreren Positionen 
gleichzeitig umsetzen, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Rechenwerk bei der Ermittlung der Bahnen der 
Container Zwangsbewegungen von Containern auf 20 
Grund der Bewegungen anderer Container beriicksich- 
tigt. 

108. Automatisiertes Kaufhaus nach 99, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Rechenwerk im Fall einer Kolli- 
sion den neuen Weg eines Containers zu seiner Ruh- 25 
eposition so ermittelu daB er die Ruheposition mit 
moglichst wenigen Schritten erreicht. 

109. Automatisiertes Kaufhaus nach 96, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB das Rechenwerk fur alle ausgewahlten Container 30 
die erforderliche Anzahl von Schritten fur den schnell- 
sten Weg zur Ausgabe- und/oder Beladeeinheit ermit- 
telt, und 

daB das Rechenwerk entsprechend der Anzahl der 
Schritte eine Reihenfolge fur die ausgewahlten Contai- 35 
ner aufstellt. 

110. Automatisiertes Kaufhaus nach 96 mit einer Be- 
dieneinheit, uber die sequentieU Informationen einge- 
geben werden, anhand derer das Rechenwerk die aus- 
gewahlten Container bestimmen kann, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB das Rechenwerk anhand der Ab- 
folge der Eingabe eine Reihenfolge fiir die ausgewahl- 
ten Container aufstellt 

111. Automatisiertes Kaufhaus nach 100, 103, 104 
oder 105, dadurch gekennzeichnet, daB das Rechen- 45 
werk die Container nach der in 109 oder 110 gefunde- 
nen Reihenfolge bei der Berechnung der Bahnen be- 
rucksichtigt. 

112. Automatisiertes Kaufhaus nach 94, dadurch ge- 
kennzeichnet, w 5Q 

daB das Rechenwerk bei der Ermittlung der Wege der 
ausgewahlten Container fortfolgend die Positionen der 
einzelnen Container in diese Speicher eintragt, und 
daB das Rechenwerk durch Kollisionen hervorgerufene 
Weganderungen dabei solange korrigiert, bis alle Posi- 55 
tionen der Wege aller ausgewahlten Container fur je- 
den Schritt in eigene Teilspeicher eingetragen sind. 

113. Automatisiertes Kaufhaus nach 112, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB die Speicher nach der zeitlichen Abfolge der 60 
Schritte geordnet sind, 

daB das Rechenwerk von einem Schritt zum nachsten 
die sich aus den Unterschieden in den beiden zugeord- 
neten Speichern ergebenden Bewegungen veranlaBt, 
und ^ 

daB das Rechenwerk nach Ausfuhrung aller sich aus 
diesen Unterschieden ergebender Aktionen die Daten 
in dem Speicher, der den verlassenen Stand der Contai- 
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ner enthalt, loschL 

1 14. Automatisiertes Kaufhaus mit Containern, in de- 
nen Waren gelagert sind, mit einer Ausgabeeinheit, zu 
der ausgewahlte Container transportiert werden, mit ei- 
nem Transportsystem, das in Untertransportsysteme 
und Umsetzer gegliedert ist, mit einem Rechenwerk, 
und mit einer Bedieneinheit, uber die Informationen 
eingegeben werden, anhand derer das Rechenwerk die 
ausgewahlten Container bestimmen kann, und uber die 
Informationen eingegeben werden, anhand derer das 
Rechenwerk den Befehl zum Transport der Container 
zur Ausgabeeinheit erkennen kann, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB das Rechenwerk aufgrund der Eingabe der Infor- 
mation, aus welcher es bestimmen kann, welche Con- 
tainer ausgewahlt sind, die Bewegung ausgewahlter 
Container in vorgegebenen Untertransportsystemen 
und/oder Umsetzem veranlaBt, und 
daB das Rechenwerk die Bewegung in anderen Unter- 
transportsystemen und/oder Umsetzem veranlaBt, 
nachdem es den Befehl zum Transport der Container 
zur Ausgabe- und/oder Beladeeinheit erkannt hat. 
115. Automatisiertes Kaufhaus nach 114 mit Unter- 
transportsystemen und Umsetzem nach 57, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB das Rechenwerk aufgrund der Eingabe der Infor- 
mation, aus welcher es bestimmen kann, welche Con- 
tainer ausgewahlt sind, die Bewegung ausgewahlter 
Container in dem Untertransportsystem, in dem die 
Container unter Mitbewegung anderer Container unter 
Ausnutzung der Freiraume bewegt werden, veranlaBt, 
und 

daB das Rechenwerk das Umsetzen und den Weiter- 
transport veranlaBt, nachdem es den Befehl zum Trans- 
port der Container zur Ausgabeeinheit erkannt hat. 

116. Automatisiertes Kaufhaus mit Containern, die bis 
auf wenige Freiraume dreidimensional dicht gepackt 
sind, in denen sich Waren beflnden, mit einer Ausgabe- 
einheit, in der die Waren aus den Containern entnom- 
men werden, und mit einem Transportsystem, in dem 
die Container unter Mitbewegung anderer Container zu 
der Ausgabeeinheit bewegt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich in der Ausgabeeinheit die Waren 
durch die Einwirkung der Schwerkraft aus den Contai- 
nern losen. 

117. Automatisiertes Kaufhaus mit Containern, die bis 
auf wenige Freiraume dreidimensional dicht gepackt 
sind, in denen sich Waren beflnden, mit einer Ausgabe- 
einheit, in der die Waren aus den Containern entnom- 
men werden und mit einem Transportsystem, in dem 
die Container zu der Ausgabeeinheit bewegt werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausgabeeinheit die 
leeren Container nach dem Entladen auf dieselbe Posi- 
tion des Transportsystems zurucksetzt, aus der es sie 
zum Entladen entnommen hat 

118. Automatisiertes Kaufhaus nach 116 oder 117, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB in der Ausgabeeinheit die Container gedreht wer- 
den, und 

daB die enthaltenen Waren den Container durch eine 
Offhung am im Ruhezustand oberen Ende des Contai- 
ners verlassen. 

119. Automatisiertes Kaufhaus nach 116 oder 117, da- 
durch gekennzeichnet, daB in der Ausgabeeinheit der 
Boden der Container voriibergehend entfemt wird und 
die enthaltenen Waren durch die dabei entstehende OfF- 
nung den Container verlassen. 

120. Automatisiertes Kaufhaus nach 118 oder 119, da- 
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durch gekennzeichnet, daB die Container in der Ausga- 
beeinheit beim Erreichen ihrer Ausladeposition einen 
StoB erfahren, der zu mechanischen Schwingungen der 
Container fiihrt 

121. Automatisiertes Kaufbaus nach 116 oder 117, da- 5 
durch gekennzeichnet, daB der feie Fall der Ware in der 
Ausgabeeinheit auf einer Schrage endet, deren Rich- 
tung im Bereich des Auftreffens etwa parallel zur Rich- 
tung der Geschwindigkeit der fallenden Ware ist. 

122. Automatisiertes Kaufbaus nach 121, dadurch ge- 10 
kennzeichnet, daB die Schrage irn Bereich der Lande- 
flache von fallenden Waren elastisch ist 

123. Automatisiertes Kaufhaus nach 121, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schrage so ausgestaltet ist, daB 
die Weiterbewegung der auftreffenden Ware mit gerin- 15 
gem Reibungswiderstand erfolgt. 

124. Automatisiertes Kaufhaus nach 122, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die elastischen Elemente mechani- 
sche Bewegungsenergie der Waren absorbieren. 

125. Automatisiertes Kaufhaus nach 121, dadurch ge- 20 
kennzeichnet, 

daB die Schrage in einem von auBerhalb des Automati- 
sierten Kaufhauses zuganglichen Behalter endet, und 
daB die Waren unter dem EinfluB der Schwerkraft auf 
der Schrage in den zuganglichen Behalter gleiten. 25 

126. Automatisiertes Kauflaus nach 116 oder 117 mit 
klimatisierten Bereichen, die durch isolierende Wande 
eingefaBt sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Aus- 
gabeeinheit Container aus einem klimatisierten Be- 
reich durch eine verschlieBbare Offhung in einer isolie- 30 
renden Wand in einen nichtklimatisierten Bereich ent- 
leert. 

127. Automatisiertes Kaufhaus nach 126, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ausgabeeinheit die Offnung in 
der isolierenden Wand nach der Entleerung eines Con- 35 
tainers wieder schlieBt. 

128. Automatisiertes Kaufhaus nach 23 mit einer Aus- 
gabeeinheit, in der die Waren aus den Containem ent- 
nommen werden und mit einem Transportsystem, in 
dem Container mit Wareninhalt zu der Ausgabeeinheit 40 
bewegt werden, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Transportsystem die in der Ausgabeeinheit geleerten 
Container zuriicktransportiert und in einen freien Platz 
einer Doppelreihe versetzt 

129. Automatisiertes Kaufhaus mit Containern, die bis 45 
auf wenige Freiraume dreidimensional dicht gepackt 
und zum Teil leer sind, mit einer Beladeeinheit, in der 
Waren in leere Warencontainer eingefullt werden, und 
mit einem Transportsystem, in dem leere Warencontai- 
ner zur Beladeeinheit bewegt werden, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB die Beladeeinheit die Warencontainer 
nach dem Beladen auf dieselbe Position des Transport- 
systems zuriicksetzt, aus der es sie zum Beladen ent- 
nommen hat. 

130. Automatisiertes Kaufhaus mit Containern, die bis 55 
auf wenige Freiraume dreidimensional dicht gepackt 
sind, mit Geldcontainern, die Teil der Anordnung der 
bis auf wenige Freiraume dreidimensional dicht ge- 
packten Container sind, und mit einem Transportsy- 
stem, in dem Geldcontainer zu einer Geldentnahmeein- 60 
heit und Warencontainer zu einer Beladeeinheit bewegt 
werden, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Beladeeinheit der Warencontainer und die Gel- 
dentnahmeeinheit der Geldcontainer eine Einheit bil- 
den, und 65 
daB diese Einheit mit Geldcontainern zur Geldent- 
nahme wie mit Containern zum Beladen verfahrt 

131. Automatisiertes Kaufhaus nach 129, dadurch ge- 



kennzeichnet, daB in der Beladeeinheit ein Container 
so gedreht wird, daB seine obere Oiung auf die Seite 
schwenkt 

132. Automatisiertes Kaufhaus nach 129, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Waren durch eine Offnung am 
im Ruhezustand oberen Ende des Containers in den 
Container eingefullt werden. 

133. Automatisiertes Kaufhaus nach 23 mit einer Be- 
ladeeinheit, in der Waren in Warencontainer eingeladen 
werden, und mit einem Transportsystem, in dem leere 
Container und/oder Geldcontainer zu der Beladeeinheit 
bewegt werden, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Transportsystem die in der Beladeeinheit beladenen 
Warencontainer und/oder endeerten Geldcontainer zu- 
riicktransportiert und in einen freien Platz einer Dop- 
pelreihe versetzt 

134. Automatisiertes Kaufhaus nach 117 und 129, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Beladeeinheit und die 
Ausgabeeinheit eine mechanische Einheit bilden, bei 
der die leeren Container zum Beladen und die vollen 
Container zum Entladen aus der selben Position des 
Transportsystems entnommen werden und/oder die 
nach dem Beladen vollen Container und die nach dem 
Entladen leeren Container auf die selbe Position des 
Transportsystems zuriickgesetzt werden. 

135. Automatisiertes Kaufhaus mit Warencontainern 
und/oder Transportcontainem, in die aus Magazinen 
und/oder Produktionsautomaten Ware geladen wird, 
die bis auf wenige Freiraume dreidimensional dicht ge- 
packt sind, mit einer Ausgabeeinheit, in der die Ware 
aus den Containern entnommen wird, mit einem Trans- 
portsystem, das die Container zu der Ausgabeeinheit 
transportiert, mit einem Rechenwerk und mit einer Be- 
dieneinheit, uber die Anforderungen von Waren einge- 
geben werden konnen, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Rechenwerk das Transportsystem veranlaBt, Wa- 
rencontainer, die angeforderte Ware enthalten, und/ 
oder Transportcontainer, in die angeforderte Ware gela- 
den wurde, auf Stellplatze zu versetzen, aus denen her- 
aus das Transportsystem die Container schneller als aus 
ihrer urspriinglichen Position zur Ausgabeeinheit 
transportieren kann. 

136. Automatisiertes Kaufhaus nach 135, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bedieneinheit eine Telekommu- 
nikationseinheit umfaBt. 

137. Automatisiertes Kaufhaus nach 135 mit einer Be- 
dieneinheit, uber die ein Abholtermin fur die angefor- 
derten Waren eingegeben werden kann, und mit einer 
ZeitmeBeinrichtung, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Rechenwerk die Umsetzung eine vorgegebene Zeit- 
strecke vor dem Abholtermin vomimmt. 

138. Automatisiertes Kaufhaus nach 137 mit Waren, 
die in Klassen eingeteilt sind, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Zeitstrecke fur Waren aus unterschiedlichen 
Klassen unterschiedlich ist. 

139. Automatisiertes Kaufhaus nach 135, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Rechenwerk das Transportsy- 
stem veranlaBt, Container, die sich urspriinglich auf 
Stellplatzen befinden, auf die Container mit angefor- 
derten Waren versetzt werden sollen, in Positionen zu 
versetzen, auf denen sich urspriinglich Container mit 
angeforderten Waren befinden. 

140. Automatisiertes Kaufhaus nach 139 mit Waren 
und/oder Leercontainern, die in Klassen eingeteilt sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB Container an Positionen, auf die Container mit an- 
geforderten Waren versetzt werden sollen, Waren der 
Klasse enthalten, fur die die geringste Einschrankung 
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in der Positionierung der Container besteht, und/oder 
daB sich an den Positionen leere Contains befinden, 
fur die die Einschrankung in der Positionierung kleiner 
oder gleich der von Containem ist, die Waren der 
Klasse enthalten, fur die die geringste Einschrankung 5 
in der Positionierung der Container besteht 

14 1. Automatisiertes Kaufhaus nach 135 mit Contai- 
nem, die sich in Doppelreihen zyklisch bewegen, mit 
Unterbewegungssystemen nach 62 oder 63 und einem 
dieser Unterbewegungssysteme, aus dem die Ausgabe- 10 
einheit Container zur Entnahme der Waren entnimmt, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Container mit ange- 
forderten Waren in den Doppelreihen abgestellt wer- 
den, aus denen der Umsetzer auf das Unterbewegungs- 
system umsetzt, aus dem die Ausgabeeinheit Container 15 
zur Entnahme der Waren entnimmt. 

142. Automatisiertes Kaufhaus mit Containem, die bis 
auf wenige Freiraume dreidimensional dicht gepackt 
sind, mit einer Beladeeinheit, in der Waren in leere Wa- 
rencontainer eingefullt werden, mit einem Transportsy- 20 
stem, in dem leere Warencontainer zu der Beladeein- 
heit bewegt werden, mit einem Rechenwerk, mit einer 
ZeitmeBeinrichtung und mit einem Speicher, aus dem 
das Rechenwerk entnehmen kann, wann leere Waren- 
container beladen werden, dadurch gekennzeichnet, 25 
dafi das Rechenwerk eine vorgegebene Zeitstrecke vor 
dem Beladezeitpunkt das Transportsystem veranlaBt, 
leere Warencontainer auf Stellplatze zu versetzen, aus 
denen heraus das Transportsystem sie schneller als aus 
ihrer urspriinglichen Position zur Beladeeinheit trans- 30 
portieren kann. 

143. Lager- und Transportsystem fur einen Warenau- 
tomaten mit zunachst leeren Transportcontainern, in 
die aus Magazinen Waren eingefullt werden, mit einem 
Transportsystem, in dem Transportcontainer mit Waren 35 
zu einer Ausgabeeinheit transportiert, und einer Ausga- 
beeinheit, in der die Transportcontainer entleert wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, 

daB es Magazine umfaBt, in denen gleichartige Waren 
gestapelt gelagert werden, 40 
daB die Magazine Fuhrungsflachen haben, die den Be- 
reich zwischen der Position einer in den Transportcon- 
tainer einzuladenden Ware in einem Magazin und der 
Einfullofrnung eines Transportcontainers uberbriicken, 
und ' 45 

daB das unterste Exemplar der in einem Magazin gela- 
gerten Waren durch eine Schiebevorrichtung auf dieser 
. Fuhrungsflache in Richtung Transportsystem transpor- 
tiert wird. 

144. Lager- und Transportsystem nach 143, dadurch 50 
gekennzeichnet, daB der Abstand zwischen den unteren 
Enden zweier im Warenautomaten sich ubereinander 
befindlichen Magazine etwa gleich einem ganzzahli- 
gen Vielfachen des Abstandes zwischen den Mitten 
zweier im Warenautomaten sich ubereinander befindli- 55 
cher Transportcontainer ist 

145. Lager- und Transportsystem fiir einen Warenau- 
tomaten mit einem Magazin, in dem Waren gestapelt 
sind, mit einer schubladenartigen Einheit, in der das 
unterste Exemplar der gestapeiten Waren aufliegt, die 60 
senkrecht zum Stapel der gestapeiten Waren bewegt 
werden kann und dabei das unterste Exemplar der ge- 
stapeiten Waren rmtnimmt und die ohne die urspriing- 
lich in ihr befindliche Ware aus der verschobenen Posi- 
tion wieder in ihre Position unterhalb des Stapels zu- 65 
riickbewegt werden kann, mit einem Zwischenboden, 
der beim Aufziehen der schubladenartigen Einheit das 
Nachrutschen der gestapeiten Waren zumindest teil- 
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weise verfaindert und beim Zuruckschieben der schub- 
ladenartigen Einheit das Nachrutschen der gestapeiten 
Waren ermoglicht, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Zwischenboden sich beim Aufziehen der 
schubladenartigen Einheit teleskopartig verlangert, 
und 

daB beim Zuruckschieben der schubladenartigen Ein- 
heit sich die Elemente des teleskopartigen Zwischen- 
bodens ineinander schieben. 

146. Lager- und Transportsystem fur einen Warenau- 
tomaten mit einem Magazin, in dem Waren gestapelt 
sind, mit einer schubladenartigen Einheit, in der das 
unterste Exemplar der gestapeiten Waren aufliegt, die 
senkrecht zum Stapel der gestapeiten Waren bewegt 
werden kann und dabei das unterste Exemplar der ge- 
stapeiten Waren mitnimmt und die ohne die urspriing- 
lich in ihr befindliche Ware aus der verschobenen Posi- 
tion wieder in ihre Position unterhalb des Stapels zu- 
riickbewegt werden kann, mit einem Zwischenboden, 
der beim Aufziehen der schubladenartigen Einheit das 
Nachrutschen der gestapeiten Waren zumindest teil- 
weise verhindert und beim Zuruckschieben der schub- 
ladenartigen Einheit das Nachrutschen der gestapeiten 
Waren ermoglicht, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Zwischenboden als Band ausgebildet ist, das an 
der schubladenartigen Einheit befestigt ist, 
daB das Band im ausgezogenen Zustand der schubla- 
denartigen Einheit sich in den zur Bewegungsrichtung 
der schubladenartigen Einheit seitlichen, auBerhalb der 
schubladenartigen Einheit befindlichen Teilen des Ma- 
gazins abstiitzt, und 

daB das Band beim Zuruckschieben der schubladenar- 
tigen Einheit im Bereich auBerhalb des Warenstapels 
durch eine Fuhrung gekriimmt wird. 
147. Lager- und Transportsystem nach 145 oder 146, 
dadurch gekennzeichnet, daB die schubladenartige Ein- 
heit aus zwei Teilen besteht, 

daB einer der Teile aus der Vorderseite der schubladen- 
artigen Einheit und einer damit verbundenen Boden- 
und Seiteneinheit besteht, 

daB die Boden- und Seiteneinheit wahrend des Aufzie- 
hens der schubladenartigen Einheit nahezu dicht an der 
Umfassung der schubladenartigen Einheit in der Au- 
Benwand des Automatisierten Kaufhauses anliegt, und 
daB der andere Teil die Form einer oberen Abdeckung 
des ersten Teils hat, mit einer Vertiefung etwa von den 
Abmessungen eines Exemplars der in dem zugehorigen 
Magazin gelagerten Waren, wobei die Vertiefung in 
den Hohlraum des ersten Teils ragt. 

148. Lager- und Transportsystem nach 147 dadurch 
gekennzeichnet, daB die beiden Teile der schubladenar- 
tigen Einheit mit einer losbaren Verbindung unterein- 
ander verbunden sind. 

149. Automatisiertes Kaufhaus mit einem Lager- und 
Transportsystem nach 148, dadurch gekennzeichnet, 
daB es eine verschlieBbare Offnung enthalt, die Zugriff 
auf die losbaren Teile der losbaren Verbindung ermog- 
licht 

150. Lager- und Transportsystem nach 145 oder 146 
mit einem Rechenwerk, dadurch gekennzeichnet, 

daB es Mittel enthalt, die das Verschieben der schubla- 
denartigen Einheit verhindern oder erlauben, 
daB es Mittel enthalt, die zwischen diesen Zustanden 
umschalten, und 

daB das Rechenwerk diese Mittel ansteuert. 

151. Lager- und Transportsystem fiir einen Warenau- 
tomaten mit Magazinen, in denen einheitliche Waren 
gestapelt sind, mit einem Transportsystem, das Waren 
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zu einer Ausgabeeinheit transportiert, und mit Mitteln 
zum Versetzen einzelner Exemplare der Warcn aus den 
Magazinen auf das Transportsystem, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB mehrere Magazine nebeneinander angeordnet sind, 5 
daB sich das Transportsystem seitlich an die Magazine 
anschliefit, 

daB die Auflage der untersten Exemplare der Waren in 
den Magazinen etwa die gleiche Hohe haben, 
daB es Fuhrungsflachen umfaBt, die den Bereich zwi- 10 
schen den Auflagen der untersten Exemplare der Wa- 
ren in den Magazinen und dem Transportsystem uber- 
briicken, und 

daB jeweils das unterste Exemplar der in einem Maga- 
zin gelagerten Waren durch eine Schiebevorrichtung 15 
auf dieser Fuhrungsflache in Richtung Transportsystem 
transportiert wird. 

152. Lager- und Transportsystem fiir einen Warenau- 
tomaten mit Magazinen, in denen einheitliche Waren 
gestapelt sind, mit einem Transportsystem, das Waren 20 
zu einer Ausgabeeinheit transportiert, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB mehrere Magazine nebeneinander angeordnet sind, 
daB sich das Transportsystem etwa unterhalb der Posi- 
tion der Waren in den Magazinen befindet, 25 
daB die einzelnen Exemplare der Waren in den Magazi- 
nen auf Tragern aufliegen, 

daB die Trager der einzelnen Magazine an einem um- 
laufenden Band befestigt sind, 

daB die Trager so an dem umlaufenden Band befestigt 30 
sind, daB sie sich in vorgegebenen Positionen des um- 
laufenden Bandes unter der auf ihnen liegenden Ware 
wegdrehen, und 

daB die auf ihnen liegende Ware unter dem EinfluB der 
Schwerkraft auf das Transportsystem gleitet und/oder 35 
talk. 

153. Lager- und Transportsystem nach 143 oder 151, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich auf der Fuhrungsfla- 
che Fuhrungselemente befinden, die ein seitliches Aus- 
weichen der Ware auf ihrem Weg vom Magazin zur 40 
Einfiilldflmung der Transportcontainer oder auf ihrem 
Weg zum Transportsystem verhindern. 

154. Lager- und Transportsystem nach 153, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fuhrungselemente aus zwei 
Elementen bestehen, die etwa im Abstand der Breite 45 
der transportierten Ware angeordnet sind. 

155. Lager- und Transportsystem nach 154, dadurch 
gekennzeichnet, daB der, Abstand der Fuhrungsele- 
mente einstellbar ist. 

156. Lager- und Transportsystem nach 143, 145, 146, 50 
151 oder 152, dadurch gekennzeichnet, daB in den Ma- 
gazinen wenigstens eine Seitenwand so befestigt ist, 
daB der Abstand zwischen den Seitenwanden verander- 
lich ist 

157. Lager- und Transportsystem nach 143, 145, 146, 55 
151 oder 152, dadurch gekennzeichnet, daB in den Ma- 
gazinen wenigstens eine der Stirnwande aus zwei Tei- 
len besteht, die sich je nach Abstand der Seitenwande 
unterschiedlich weit uberlappen. 

158. Lager- und Transportsystem nach 143, 145, 146, 60 
151 oder 152, dadurch gekennzeichnet, daB in den Ma- 
gazinen wenigstens eine der Stirnwande so befestigt 
ist, daB der Abstand zwischen den Stirnwanden veran- 
derlich ist 

159. Lager- und Transportsystem nach 143 oder 151, 65 
dadurch gekennzeichnet, daB in den Magazinen die 
Stirnwande so befestigt sind, daB der Abstand der im 
Magazin gelagerten Waren zum Transportcontainer 
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oder Transportsystem veranderlich ist 

160. Lager- und Transportsystem nach 143, dadurch 
gekennzeichnet, daB die vom Transportcontainer ent- 
femtere Stimwand des Magazins und die nachste Stelle 
der ihm zugewandten Seite des zugeordneten Trans- 
portcontainers einen Abstand haben, der etwa gleich 
der 2,25-fachen inneren Abmessung des Transportcon- 
tainers, gemessen in Richtung der Bewegung der Ware 
auf ihrem Weg zum Transportcontainer, ist 

161. Lager- und Transportsystem nach 143 oder 151, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB in den Magazinen wenigstens eine der Stirnwande 
so befestigt ist, daB der Abstand zwischen der Stim- 
wand und der Auflage der untersten Exemplare der Wa- 
ren in den Magazinen veranderlich ist, oder 
daB in den Magazinen an wenigstens einer der Stirn- 
wande und/oder an wenigstens einer der Seitenwande 
ein Teil befestigt ist, das die Hohe der Austrittsdffhung 
der Waren aus dem oder die Eintrittsofrhung fur die 
Schiebevorrichtung in das Magazin definiert 

162. Lager- und Transportsystem nach 143, 145, 146, 
151 oder 152, dadurch gekennzeichnet, daB eine der 
Stirnwande steckbar mit dem restlichen Magazin ver- 
bunden ist 

163. Lager- und Transportsystem nach 143 oder 151, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich in der Auflage der 
untersten Exemplare der Waren in den Magazinen und 
in der Fuhrungsflachen eine Offnung befindet, die als 
Fuhrung fur ein Schiebeelement dient, mit dem ein- 
zelne Exemplare, der in einem Magazin gelagerten Wa- 
ren, in Richtung Transportcontainer oder TVansportsy- . 
stem transportiert werden. 

164. Lager- und Transportsystem nach 163, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich in der Fuhrungsoffnung ein 
Schlitten bewegt 

165. Lager- und Transportsystem nach 143 oder 151 
dadurch gekennzeichnet, daB sich in der Auflage der 
untersten Exemplare der Waren in den Magazinen und 
in der Fuhrungsflachen eine Offnung befindet, durch 
die von der dem Warenstapel entgegengesetzten Seite 
der Fuhrungsflache ein Schiebeelement greifl, mit dem 
einzelne Exemplare der in einem Magazin gelagerten 
Waren in Richtung Transportcontainer oder Transport- 
system transportiert werden. 

166. Lager- und Transportsystem nach 143 oder 151 
mit einer Offnung in der Auflage der untersten Exem- 
plare der Waren in den Magazinen und in der Fuh- 
rungsflache nach 163 oder 165, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Seitenwande des Magazins so befestigt 
sind, daB sie etwa symmetrisch zu der Offiiung einstell- 
bar sind. 

167. Lager- und Transportsystem nach 143, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB eine vorgegebene Anzahl von Magazinen zu einer 
Magazineinheit etwa von der Breite eines Transport- 
containers zusammengefaBt sind, und 
daB die Auflagen der untersten Exemplare der Waren in 
den Magazinen einer Magazineinheit etwa eine Ebene 
bilden. 

168. Lager- und Transportsystem nach 167, dadurch 
gekennzeichnet, daB Waren aus den verschiedenen Ma- 
gazinen einer Magazineinheit in Transportcontainer an 
einer Ruheposition eingefullt werden. 

169. Lager- und Transportsystem nach 167, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fuhrungsflachen fur die Ma- 
gazine einer Magazineinheit eine einheitliche Flache 
bilden. 

170. Lager- und Transportsystem nach 143 oder 151, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Schiebevorrichtung 
so geformt ist, daB sie wahrend des TYansports eines 
Exemplars der in dem ihm zugeordneten Magazin gela- 
gerten Waren in Richtung Transportcontainer oder 
Transportsystem das Nachrutschen eines anderen Ex- 5 
emplars in die Position des urspriinglichen zumindest 
teilweise verhindert 

171. Lager- und Transportsystem nach 170, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB die Schiebevorrichtung teleskopartig geformt ist, io 
daB wahrend des Transports eines Exemplars der Wa- 
ren in Richtung Transportcontainer Elemente der 
Schiebevorrichtung auseinandergezogen werden, und 
daB beim Zuriicklaufen der Schiebevorrichtung die 
Elemente wieder zusammengeschoben werden. 15 

172. Lager- und Transportsystem nach 170, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB die Schiebevorrichtung ein Band mitbewegt, 
daB das Band wahrend des Transports eines Exemplars 
der Waren in Richtung Transportcontainer oder Trans- 20 
portsystem hinter der Schiebevorrichtung in den Sei- 
tenwanden und/oder den Stirnwanden und/oder diesen 
Wanden zugeordneten weiteren Teilen des Magazins 
gefuhrt und gestiitzt wird, und 

daB das Band wahrend des Transports eines Exemplars 25 
der Waren in Richtung Transportcontainer oder Trans- 
portsystem einen AbschluB unter dem Stapel der Wa- 
ren des Magazins bildet. 

173. Lager- und Transportsystem nach 172, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Band beim Zuriicklaufen der 30 
Schiebevorrichtung auBerhalb des Magazins auf der 
dem Transportcontainer abgewandten Seite durch eine 
weitere Fuhrung gekriimmt wird. 

174. Lager- und Transportsystem nach 143 oder 151, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Seitenwande der Ma- 35 
gazine symmetrisch zu den ihnen zugeordneten Schie- 
bevorrichtungen verandert werden konnen. 

175. Lager- und Transportsystem nach 164 mit einer 
Schiebevorrichtung nach 170, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Schlitten und die Schiebevorrichtung mit 40 
einer losbaren Verbindung aneinander befestigt sind. 

176. Lager- und Transportsystem nach 164 mit einer 
Schiebevorrichtung nach 170, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Antrieb fur die Schiebebewegung auf den 
Schlitten wirkt. " 45 

177. Lager- und Transportsystem nach 165, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB das Schiebeelement beim Transport eines Exem- 
plars der Waren vom Magazin in Richtung Transport- 
container oder Transportsystem und zuriick in seine 50 
Ausgangslage eine zyklische Bewegung durchfuhrt, 
und 

daB es sich wahrend der Bewegung in Richtung weg 
vom Transportcontainer oder Transportsystem nicht in- 
nerhalb der OfiEhung der Fuhrungsflache oder Auflage 55 
befindet. 

178. Lager- und Transportsystem nach 177, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Schiebeelement an einem um- 
laufenden, angetriebenen Band befestigt ist 

179. Lager- und Transportsystem nach 178, dadurch 60 
gekennzeichnet, daB das Schiebeelement und das um- 
laufende Band mit einer losbaren Verbindung aneinan- 
der befestigt sind. 

180. Lager- und Transportsystem nach 143 oder 151 
mit einem Rechenwerk, dadurch gekennzeichnet, daB 65 
das Rechenwerk den Antrieb fur die Schiebebewegung 
von Waren aus den Magazinen fur jedes Magazin ein- 
zeln ein- und ausschalten kann. 
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181. Lager- und Transportsystem nach 143 oder 151 
mit einer Kupplung des Antriebs fur die Schiebebewe- 
gung von Waren aus den Magazinen an einen weiteren 
Antrieb, dadurch gekennzeichnet, daB das Rechenwerk 
den Antrieb fur die Schiebebewegung von Waren aus 
den Magazinen fiir jedes Magazin einzeln ein- und aus- 
kuppeln kann. 

182. Automatisiertes Kaufhaus mit einem Lager- und 
Transportsystem nach 143, 150, 151 oder 152 mit einer 
Bedieneinheit und einem Rechenwerk, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Rechenwerk anhand der Ein- 
gabe uber die Bedieneinheit erkennt, aus welchem Ma- 
gazin Ware in einen Transportcontainer oder auf das 
Transportsystem versetzt werden soil oder fur welche 
schubladenartige Einheit das Verschieben ermoglicht 
werden soil. 

183. Automatisiertes Kaufhaus mit einem Lager- und 
Transportsystem nach 143, 151 oder 152, mit einer Be- 
dieneinheit, einem Rechenwerk und mit vom Rechen- 
werk ein- und ausschaltbaren Antrieben fur die Trans- 
portbewegung von Waren aus den einzelnen Magazi- 
nen in Transportcontainer oder auf das Transportsy- 
stem, dadurch gekennzeichnet, daB das Rechenwerk 
den Antrieb fur die Magazine einschaltet, aus denen 
Waren in Transportcontainer oder auf das Transportsy- 
stem versetzt werden sollen. 

184. Lager- und Transportsystem nach 180 mit einer 
urnlaufenden Bewegung des Schiebeelements, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Rechenwerk den Antrieb fur 
die Schiebebewegung ausschaltet, wenn die Schiebe- 
bewegung einen Umlauf durchgefuhrt hat. 

185. Lager- und Transportsystem nach 180 mit einer 
vorwarts/ruckwarts-Bewegung des Schiebeelements 
und einem Rechenwerk, das die Laufrichtung des 
Schiebeelements umschalten kann, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Rechenwerk die Laufrichtung des 
Schiebeelements umschaltet, wenn das Schiebeele- 
ment bei der Bewegung in Richtung Transportcontai- 
ner oder Transportsystem eine vorgegebene Position 
erreichthat 

186. Lager- und Transportsystem nach 180 mit einer 
vorwarts/ruckwarts-Bewegung des Schiebeelements, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Rechenwerk den An- 
trieb fur die Schiebebewegung ausschaltet, wenn das 
Schiebeelement bei der Bewegung in Richtung weg 
vom Transportcontainer oder Transportsystem eine be- 
stimmte Position erreicht hat. 

187. Lager- und Transportsystem nach 184, 185 oder 
186, dadurch gekennzeichnet, daB das Rechenwerk das 
Erreichen einer bestimmten Position daran erkennt, 
daB das Schiebeelement auf grund seiner Bewegung ei- 
nen Kontakt auslost " 

188. Lager- und Transportsystem nach 184, 185 oder 
186, dadurch gekennzeichnet, daB das Rechenwerk das 
Erreichen einer bestimmten Position daran erkennt, 
daB es einen der Bewegung zugeordneten Parameter 

eine vorgegebene 

Schwelle uberschreiteL 

189. Automatisiertes Kaufhaus mit einem Lager- und 
Transportsystem nach 143 und mit einem Rechenwerk, 
das den Transport und das Beladen der Container steu- 
ert, dadurch gekennzeichnet, 

daB das Rechenwerk nach dem Einladen einer vorgege- 
benen Anzahl von Waren aus einem Magazin in einen 
Transportcontainer das Beladen anhalt, 
daB das Rechenwerk veranlaBt, den Transportcontainer 
von der diesem Magazin zugeordneten Beladeposition 
zu entfernen, 
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daB das Rechenwerk veranlaBt, einen ieeren Transport- 
container an die diesem Magazin zugeordnete Belad- 
eposition zu transportieren, und 
daB das Rechenwerk veranlaBt, weitere Waren in den 
neuen Container einzuladen. 5 

190. Automatisiertes Kaufhaus nach 23 und 143, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Transportsystern der 
Transportcontainer und das Transportsystern der Wa- 
rencontainergleich ist. 

191. Automatisiertes Kaufhaus nach 57 und 143, da- 10 
durch gekennzeichnet, daB das weitere Transportsy- 
stern Warencontainer und Transportcontainer unter- 
schiedslos transportiert. 

192. Automatisiertes Kaufhaus nach 41 oder 42 und 
143, dadurch gekennzeichnet, daB der Umsetzer so- 15 
wohl Waren- als auch Transportcontainer umsetzt. 

193. Lager- und Transportsystern nach 152, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Trager aus zwei etwa recht- 
winklig einander zugeordneten Teilen bestehen. 

194. Lager- und Transportsystern nach 193 dadurch 20 
gekennzeichnet, daB einer der beiden Teile des Tragers 
langer als der andere ist. 

195. Lager- und Transportsystern nach 193, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Teile eines Tragers aus einer 
vorgegebenen Anzahl von etwa paralleien, weg vom 25 
anderen Teil des Tragers weisenden, von Freiraumen 
unterbrochenen Flachen bestehen. 

196. Lager- und Transportsystern nach 152 mit Tra- 
gem nach 195, dadurch gekennzeichnet, daB bei einer 
Drehung urn die Verbindung der beiden Teile eines 30 
Tragers als Achse Flachen eines Teils in Freiraume des 
anderen Teils des am Tragerband benachbarten Tragers 
ragen. & 

197. Lager- und Transportsystern nach 152 mit Ira- 
gem nach 193, dadurch gekennzeichnet, 35 
daB der eine Teil eines Tragers aus zwei seitlichen, 
etwa paralleien, weg vom anderen Teil des Tragers 
weisenden, von einem etwa mittigen Freiraum unter- 
brochenen Flachen besteht, und 

daB bei einer Drehung um die Verbindung der beiden 40 
Teile des Tragers als Achse der andere Teil des Tragers 
in den Freiraum des am Tragerband benachbarten Tra- 
gers ragt. 

198. Lager- und Transportsystern nach 193, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Trager etwa am Knickpunkt 45 
zwischen den beiden Teilen an dem Tragerband befe- 
stigt sind. 

199. Lager- und Transportsystern nach 198, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Trager drehbar um die Verbin- 
dung der beiden Teile als Achse an dem Tragerband be- 50 
festigt sind. 

200. Lager- und Transportsystern nach 152, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Trager mit einer losbaren Ver- 
bindung mit dem Tragerband verbunden sind. 

201. Lager- und Transportsystern nach 152, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB das Tragerband in vorgegebenen 
Abstanden Mittel zur Befestigung der Trager hat. 

202. Lager- und Transportsystern nach 199, dadurch 
gekennzeichnet, daB, wenn der eine Teil des Tragers 
die Waren tragt, der andere nach unten weist und gegen 60 
das Tragerband driickt 

203. Lager- und Transportsystern nach 199, bei dem 
die Trager auf der einen Seite des TVagerbands Ware 
tragen und auf der anderen Seite des Tragerbands keine 
Ware tragen, dadurch gekennzeichnet, daB auf der 65 
Seite des Tragerbandes, auf der die Trager keine Ware 
tragen, die Teile der Trager, die auf der anderen Seite 
des Tragerbandes Ware tragen, etwa nach unten weisen 



42 

und die anderen Teile der Trager etwa waagerecht vom 
Tragerband abstehen. 

204. Lager- und Transportsystern nach 152, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich im Bereich des dem Trager- 
band zugewandten Rands des Transportsystems eine 
Vorrichtung befindet, die beim Absenken der Waren 
durch eine Bewegung des TVagerbands zwischen die 
dem Tragerband zugewandte Seite des fur die Verset- 
zung auf das Transportsystern vorgesehenen Exem- 
plars der Waren und das Tragerband eindringt 

205. Lager- und Transportsystern nach 204, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vorrichtung Flachen mit Frei- 
raumen dazwischen aufweist. 

206. Lager- und Transportsystern nach 195 und 205, 
dadurch gekennzeichnet, daB beim Absenken der Wa- 
ren durch eine Bewegung des Tragerbands die Flachen 
des Ware tragenden Teils des Tragers des fur die Ver- 
setzung auf das Transportsystern vorgesehenen Exem- 
plars der Ware auf die Freiraume der Vorrichtung und 
die Flachen der Vorrichtung auf die Freiraume des 
Ware tragenden Teils des Tragers treffen. 

207. Lager- und Transportsystern nach 152, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB sich im Bereich des dem Tragerband abgewandten 
Rands des Transportsystems eine Vorrichtung befindet, 
die die Bewegung des fur die Versetzung auf das Trans- 
portsystern vorgesehenen Exemplars der Ware auf- 
grund der Neigung des Tragers bremst, und 
daB die Vorrichtung eine Fuhrung fur das fiir die Ver- 
setzung auf das Transportsystern vorgesehene Exem- 
plar der Ware auf das Transportsystern bildet. 

208. Lager- und Transportsystern nach 152, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Transportsystern Mittel um- 
faBt, durch die es im Bereich, wo Waren aus den Maga- 
zinen auf das Transportsystern auftreffen, beim Auf- 
treffen von Waren elastisch nachgibt. 

209. Lager- und Transportsystern nach 208, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Mittel aus elastischen Rollen 
und/oder aus elastisch aufgehangten Rollen bestehen, 
die sich unter einer Laufflache des Transportsystems 
befinden. 

210. Lager- und Transportsystern nach 208, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB die Mittel aus steifen Rollen im Bereich auBerhalb 
der Auflreffbereiche der Waren und einer elastischen 
Laufflache bestehen, und/oder 

daB sich auBerhalb der Auftreffbereiche der Waren eine 
elastische Rolle befindet, die durch ihre Bewegung 
beim Auftreffen von Waren die Spannung in der Lauf- 
flache verringert. 

211. Lager- und Transportsystern nach 152, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB das Tragerband uber eine untere und eine obere 
Umlenkrolle lauft, 

daB eine der Umlenkrollen angetrieben ist, und 

daB die angetriebene Umlenkrolle das Tragerband mit- 

bewegt. 

212. Lager- und Transportsystern nach 211, bei dem 
das Transportsystern unter dem Warenstapel so ange- 
ordnet ist, daB der dem Tragerband zugekehrte Rand 
etwa unter der den Waren zugewandten Seite des Tra- 
gerbands liegt, dadurch gekennzeichnet, daB der ware- 
tragende Teil der Tragers etwa so lang ist, wie der senk- 
rechte Abstand zwischen der Ebene durch die Auflage 
fur Waren in dem Transportsystern und der Mittelachse 
der unteren Umlenkrolle des Tragerbands. 

213. Lager- und Transportsystern nach 211 mit etwa 
rechtwinklig gebogenen Tragern, deren einer Teil die 
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abstiitzt, dadurch gekennzeichnet, 

daB das Tragerband aus zwei Teilen besteht, die nur 

uber die Rander der Umlenkrollen laufen, 

daB den abstutzende Teil der Trager sich auf den Teil- 5 

bandern abstiitzt, 

daB der waretragende Teil der Trager schmaler als der 
Abstand zwischen den beiden Teilbandern ist, 
daB wenigstens die untere UrnlenkroUe im Schnitt H- 
formig ist, und 10 

daB der waretragende Teil des TVagers in die Ausspa- 
rung der Rolle eintauchen kann. 

214. Lager- und Transportsystem nach 213, bei dem 
das Transportsystem unter dem Warenstapel so ange- 
ordnet ist, daB der dem Tragerband zugekehrte Rand 15 
etwa unter der den Waren zugewandten Seite des TVa- 
gerbands liegt, dadurch gekennzeichnet, daB die Lange 
des waretragenden Teils des Tragers weniger der Wur- 
zel aus der Differenz der Quadrate der beiden Radien 
der UmlenkroUe etwa gleich dem senkrechten Abstand 20 
zwischen der Ebene durch die Auflage fiir Waren in 
dem Transportsystem und der Mitteiachse der unteren 
UmlenkroUe des Tragerbands ist. 

215. Lager- und Transportsystem nach 21 mit einem 
Rechenwerk, dadurch gekennzeichnet, 25 
daB das Rechenwerk die Bewegung der angetriebenen 
UmlenkroUe so ansteuert, daB die Bewegung der Tra- 
ger in Schritten erfolgt, und 

daB die Bewegung in einem Schritt die Trager urn den 
Abstand entlang des Tragerbandes zwischen zwei Tra- 30 
gem bewegt. 

216. Lager- und Transportsystem nach 215, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Rechenwerk zum Beladen der 
Trager die Bewegungsrichtung der angetriebenen Um- 
lenkroUe gegenuber der Bewegung zum Entladen eines 35 
Tragers umkehrt. 

217. Backautomat fur Kleinbackwaren mit Magazi- 
nen, in denen verpackte Vorprodukte von Kleinback- 
waren gelagert sind, mit einem thermischen Reaktor, in 
dem die Vorprodukte in einem Reaktionsraum eine 40 
thermische Behandlung erfahren, und mit Mitteln, ein- 
zelne Verpackungseinheiten von Vorprodukten der 
Kleinbackwaren aus einem Magazin an einer vorgege- 
benen Position zu entnehmen und in den Reaktions- 
raum zu transportieren, dadurch gekennzeichnet, daB 45 
die Vorprodukte der Kleinbackwaren in ihrer Verpak- 
kung im Reaktionsraum thermisch behandelt werden. 

218. Backautomat fur Kleinbackwaren mit Magazi- 
nen, in denen verpackte Vorprodukte von Kleinback- 
waren gelagert sind, mit einem thermischen Reaktor, in 50 
dem die Vorprodukte in einem Reaktionsraum eine 
thermische Behandlung erfahren, und mit Mitteln, Vor- 
produkte der Kleinbackwaren aus einem Magazin an 
einer yorgegebenen Position zu entnehmen und in den 
Reaktionsraum zu transportieren, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB er Mittel enthalt, die die Vorprodukte der 
Kleinbackwaren, die in den Reaktionsraum transpor- 
tiert werden, von ihrer Verpackung oder Teilen ihrer 
Verpackung trennen. 

219. Backautomat fiir Kleinbackwaren fur einen Wa- 60 
renautomaten mit Magazinen, in denen verpackte Vor- 
produkte von Kleinbackwaren gelagert sind, mit einem 
merrnischen Reaktor, in dem die Vorprodukte in einem 
Reaktionsraum eine thermische Behandlung erfahren, 
mit Mitteln, Vorprodukte der Kleinbackwaren aus den 65 
Magazinen zu entnehmen und in den Reaktionsraum zu 
transportieren, mit TVansportcontainem, einer Ausga- 
beeinheit, in der die Transportcontainer entladen wer- 
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den, und einem Transportsystem, das die Transportcon- 
tainer zur Ausgabeeinheit transportiert, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB er Vorrichtungen enthalt, die fertige 
Kleinbackwaren aus dem Reaktionsraum zu Transport- 
containem in dem thermischen Reaktor zugeordneten 
Positionen transportieren. 

220. Backautomat fiir Kleinbackwaren mit Magazi- 
nen, in denen verpackte Vorprodukte von Kleinback- 
waren gelagert sind, mit einem thermischen Reaktor, in 
dem die Vorprodukte in einem Reaktionsraum eine 
thermische Behandlung erfahren, und mit Mitteln, die 
Vorprodukte in den Reaktionsraum zu transportieren, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB von der AuBenwand auf einer Seite des thermi- 
schen Reaktors mindestens der Teil, der die anhegende 
Seite des Reaktionsraums abdeckt, verschoben werden 
kann, 

daB mit dem verschiebbaren Teil der AuBenwand eine 
Vorrichtung verbunden ist, die in vorgegebenen Ab- 
standen Boden etwa von der Form und GroBe der 
Grundflache des Reaktionsraums umfaBt, 
daB sich diese Vorrichtung bei verschobener AuBen- 
wand des thermischem Reaktors zumindest teilweise 
auBerhalb des Reaktionsraums berindet, 
daB sich diese Vorrichtung bei geschlossenem thermi- 
schem Reaktor im Reaktionsraum berindet, und 
daB die Vorprodukte im thermischen Reaktor auf die- 
sen Boden hegen. 

221. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220, dadurch gekennzeichnet, daB die' Ver- 
packungen der Vorprodukte der Kleinbackwaren so 
ausgefuhrt sind, daB sie die Belastung durch einen Sta- 
pel gleichartiger Vorprodukte in der maximalen An- 
zahl, wie sie in einem Magazin auftreten kann, ohne 
wesentUche Deformierung aushalten. 

222. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
packungen der Vorprodukte der Kleinbackwaren neben 
den Vorprodukten der Kleinbackwaren ein Schutzgas 
enthalten, das die Haltbarkeit der Vorprodukte der 
Kleinbackwaren erhoht. 

223. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 217, 219 
oder 220, dadurch gekennzeichnet, daB die Verpackun- 
gen der Vorprodukte der Kleinbackwaren so gestaltet 
sind, daB sie bei Erhohung des Gasdrucks im Inneren 
der Verpackung an vorbestimmten SteUen platzen. 

224. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220, dadurch gekennzeichnet, 

daB eine vorgegebene Anzahl von Magazinen zu einer 
mechanischen Einheit zusammengefaBt ist, und 
daB zur Bewegung eines Magazins andere Magazine 
der Einheit mitbewegt werden. 

225. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 224, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB die Magazine der mechanischen Einheit sich ge- 
meinsam schrittweise auf einer geschlossenen Kurve 
bewegen, und 

daB dabei Magazine nach einem Schritt die vorige Po- 
sition ihres Nachbarmagazins einnehmen. 

226. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 224, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Bewegung der Maga- 
zine etwa auf einer Hohe erfolgt. 

227. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 224, da- 
durch gekennzeichnet, daB jedes Magazin der Einheit 
in eine vorgegebene Position relativ zum thermischen 
Reaktor transportiert werden kann. 

228. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220 mit einer Ausrichtung der in den Magazi- 



nen gelagerten \brprodukte, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein Teil des Magazins in Richtung der Ausrichtung 
der darin gelagerten Vorprodukte der Kleinbackwaren 
bewegt werden kann, und 

daB dutch diese Bewegung Exemplare von \brproduk- 5 
ten der Kleinbackwaren, die sich in dem Magazin be- 
flnden, in vorgegebene Positionen relativ zum thermi- 
schen Reaktor gelangen. 

229. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 217, 218, 

2 1 9 oder 220, dadurch gekennzeichnet, daB der th'ermi- 10 
sche Reaktor eine isolierende AuBenwand hat 

230. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220, dadurch gekennzeichnet, daB die Grund- 
flache des Reaktionsraums etwa kreisrormig, quadra- 
tisch, rechteckig oder von der Form eines Rechtecks 15 
mit an den kiirzeren Kanten angesetzten Halbkreisen 
ist. 

231. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220, dadurch gekennzeichnet, daB der thermi- 
sche Reaktor von auBen nach innen aus einer isolieren- 20 
den AuBenwand, einem Luftkanal, einer inneren Wand 
und dem Reaktionsraum besteht. 

232. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 231, da- 
durch gekennzeichnet, daB die innere Wand DurchlaB- 
offhungen zum Luftkanal hat. 25 

233. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220, dadurch gekennzeichnet, daB die Seiten- 
wande des Reaktionsraums etwa senkrecht stehen. 

234. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220, dadurch gekennzeichnet, ' ' 30 
daB die Grundflache des Reaktionsraums des thermi- 
schen Reaktors aus einer luftdurchlassigen Flache be- 
steht, und 

daB sich unterhalb der Grundflache eine Heizung und 
ein Geblase befinden. 35 

235. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 231 und 
234, dadurch gekennzeichnet, daB die iuftdurchiassige 
Grundflache des Reaktionsraums, die innere Wand und 
der Luftkanal so aufeinander abgestimmt sind, daB sich 
bei Betrieb des Geblases eine einheitliche Lufttempera- 40 
tur im Reaktionsraum einstellt. 

236. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220, dadurch gekennzeichnet, daB der thermi- 
sche Reaktor eine verschlieBbare Oflhung zur Zufuhr 
von Frischluft hat. 45 

237. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220, dadurch gekennzeichnet, daB der thermi- 
sche Reaktor eine verschlieBbare Offhung zur Abfuh- 
rung von Abluft hat. 

238. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 234 und 50 
236, dadurch gekennzeichnet, daB sich die Offnung fiir 
die Zufuhr von Frischluft unterhalb von Heizung und 
Geblase befindet. 

239. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220, dadurch gekennzeichnet, daB er Mittel 55 
umfaBt, die es ermoglichen, den Reaktionsraum mit 
Mikrowellen zu bestrahlen. 

240. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 220, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Abstand zwischen den 
Boden etwa gleich der maximalen Hone eines fiir die 60 
Verarbeitung in dem thermischen Reaktor vorgesehe- 
nen Vorprodukts ist. 

241. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 220, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Abstand zwischen den 
Boden einstellbar ist 65 

242. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 220 mit 
zumindest in Teilen beisfbrmiger Grundflache des Re- 
aktionsraums, dadurch gekennzeichnet, 
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daB die Grundflache der Verpackungen von Vorproduk- 
ten der Kleinbackwaren etwa kreisrormig ist, und 
daB der Durchmesser der Grundflache der Verpackun- 
gen von Vorprodukten oder der unverpackten Vbrpro- 
dukte etwa gleich dem Durchmesser der kreisformigen 
Teile des Bodens der Vorrichtung ist, 

243. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 220 mit 
rechteckiger Grundflache des Reaktionsraums, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB die Grundflache der Verpackungen von Vorproduk- 
ten der Kleinbackwaren etwa rechteckig ist, und 
daB eine Kantenlange der Grundflache der Verpackun- 
gen von Vorprodukten oder der unverpackten Vorpro- 
dukte etwa gleich der Lange der kleineren Kante des 
rechteckigen Bodens der Vorrichtung ist. 

244. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 220, 227 
und 228, dadurch gekennzeichnet, daB er in einer vor- 
gegebenen Hone zwischen dem beweglichen Teil eines 
Magazins in der vorgegebenen Position und einem Bo- 
den der Vorrichtung eine Verbindung hat, auf der Vor- 
produkte aus dem Magazin durch einen Schiebevor- 
gang auf den Boden der Vorrichtung transportiert wer- 
den konnen. 

245. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220, dadurch gekennzeichnet, daB die Maga- 
zine den Raum oberhalb des Reaktionsraums des ther- 
mischen Reaktors in einer Hohe wenigstens etwa 
gleich der Hohe des thermischen Reaktors freilassen. 

246. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 220, da- 
durch gekennzeichnet, daB der verschiebbare Teil der 
AuBenwand die obere Abdeckung des thermischen Re- 
aktors etwa in dem Teil, der sich uber dem Reaktions- 
raum befindet, ist. 

247. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 227 und 
246, dadurch gekennzeichnet, daB er in einer vorgege- 
benen Hohe zwischen dem Magazin in der vorgegebe- 
nen Position und einem Boden der Vorrichtung, der 
etwa auf diese Hohe angehoben wurde, eine Verbin- 
dung hat, auf der Vorprodukte aus dem Magazin durch 
einen Schiebevorgang auf den Boden der Vorrichtung 
transportiert werden konnen. 

248. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 247, da- 
durch gekennzeichnet, daB die vorgegebene Hohe etwa 
die Oberkante des thermischen Reaktors ist. 

249. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 247, da- 
durch gekennzeichnet, daB die vorgegebene Hohe', ge- 
messen uber der Oberkante des thermischen Reaktors, 
etwa gleich der maximalen Hohe eines Vorprodukts in 
einem Magazin plus dem Abstand zwischen der Aufla- 
geflache des untersten Vorprodukts in einem Magazin 
und der Unterkante des Magazins ist 

250. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 244 oder 
247, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Verbindung seidiche Fuhrungen fiir die Vorpro- 
dukte auf ihrem Weg vom Magazin zu ihrer Position 
auf dem Boden umfaBt, und/oder 
daB die Verbindung eine Begrenzung an der dem Ma- 
gazin gegenuberliegenden Seite des Bodens umfaBt. 

251. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 220, da- 
durch gekennzeichnet, daB er eine Vorrichtung enthalt, 
die Verpackungseinheiten oder Exemplare der Vorpro- 
dukte der Kleinbackwaren aus den Magazinen fur Vor- 
produkte der Kleinbackwaren auf einen Boden der Vor- 
richtung verschiebL 

252. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 251, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schiebevorrichtung so 
geformt ist, daB sie wahrend des Transports einer Ver- 
packungseinheit oder eines Exemplars der Vorprodukte 



auf den Boden der Vorrichtung in dem Magazin das 
Nachrutschen einer anderen Verpackungseinheit in die 
Position der urspriinglichen zumindest teilweise ver- 
hindert 

253. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 252, da- 5 
durch gekennzeichnet, 

daB die Schiebevorrichtung teleskopartig gefonnt ist, 
daB wahrend des Transports einer Verpackungseinheit 
oder eines Exemplars der Vbrprodukte auf den Boden 
der Vorrichtung Elemente der Schiebevorrichtung aus- 10 
einandergezogen werden, 

daB auseinandergezogene Elemente in dem Magazin 
das Nachrutschen einer anderen Verpackungseinheit in 
die Position der urspriinglichen zumindest teilweise 
verhindern, und 15 

daB beim Zuriicklaufen der Schiebevorrichtung die ein- 
zelnen Elemente wieder zusammengeschoben; werden. 

254. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 251, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung die Verpak- 
kungseinheiten oder Exemplare der Vorprodukte der 20 
Kleinbackwaren unterschiedlich weit auf den Boden 
der Vorrichtung transportiert. 

255. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 251, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung den Boden 
der Vorrichtung mit Verpackungseinheiten oder Exem- 25 
plaren der Vorprodukte der Kleinbackwaren von der 
dem Magazin gegenuberliegenden Seite des Bodens 
her sukzessive belegt. 

256. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 251 mit 
einem Rechenwerk, das die Vorrichtung steuert, da- 30 
durch gekennzeichnet, daB das Rechenwerk die 
Strecke, wie weit eis eine Verpackungseinheiten oder 
ein Exemplar der Vorprodukte der Kleinbackwaren auf 
den Boden der Vorrichtung transportiert, nach jedem 
Transport urn eine vorgegebene Strecke verringert. 35 

257. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 251 mit 
einem Rechenwerk, das die Vorrichtung steuert, und ei- 
nem Speicher, in dem Abmessungen der Verpackungs- 
einheiten oder Exemplare der Vorprodukte der Klein- 
backwaren abgelegt sind, dadurch gekennzeichnet, daB 40 
das Rechenwerk die Strecke, wie weit es eine Verpak- 
kungseinheit oder ein Exemplar der Vorprodukte der 
Kleinbackwaren auf den Boden der Vorrichtung trans- 
portiert, anhand der Abmessungen der Verpackungs- 
einheiten oder der Exemplare der Vorprodukte der 45 
Kleinbackwaren, die sich bereits auf dem Boden befin- 
den, und der Abmessungen der aktuell transportierten 
Verpackungseinheit oder des aktuell transportierten 
Exemplars der Vorprodukte der Kleinbackwaren ermit- 
telt. so 

258. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 251 mit 
einem Rechenwerk, das die Hone der Boden der \br- 
richtung relativ zu den Transportcontainern oder die 
Hone des in der Hone einstellbaren Teils der Magazine 
relativ zum thermischen Reaktor steuert, dadurch ge- 55 
kennzeichnet, daB das Rechenwerk in Abhangigkeit 
vom Beladezustand der einzelnen Boden mit Vorpro- 
dukten eine Veranderung der Hone der Vorrichtung 
oder des in der Hone einstellbaren Teils der Magazine 
veranlaBt, so daB ein anderer Boden die zur Beladung 60 
vorgegebene Hohe einnimmt 

259. Automatisiertes Kaufhaus mit einem Backauto- 
maten fur Kleinbackwaren nach 220, mit einer Bedien- 
einheit, einem Rechenwerk und einem Speicher, in 
dem Daten iiber den Inhalt der Magazine abgespeichert 65 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB das Rechenwerk an- 
hand der Eingabe iiber die Bedieneinheit erkennt, aus 
welchen Magazinen wieviele Vorprodukte auf die B6- 
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den der Vorrichtung transportiert werden sollen. 

260. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 220 mit 
einem Rechenwerk, dadurch gekennzeichnet, daB es ei- 
nen Speicher enthalt, in dem Daten abgelegt sind, aus 
denen das Rechenwerk entnehmen kann, wie es bei der 
Beschickung des Reaktionsraums mit verschiedenen 
Mengen von Vorprodukten diese auf die Boden und auf 
die Positionen auf den Boden verteilen soli. 

261. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 220 mit 
einem Rechenwerk, dadurch gekennzeichnet, daB es ei- 
nen Speicher enthalt, in dem Daten abgelegt sind, aus 
denen das Rechenwerk entnehmen kann, wie es bei der 
Beschickung des Reaktionsraums mit verschiedenen 
Arten von Vorprodukten diese auf die Boden und auf 
die Positionen auf den Boden verteilen soli. 

262. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 259 mit 
einem Speicher, in dem Daten uber zukunftig zu produ- 
zierende Backwaren abgelegt sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Rechenwerk beim Beschicken der 
Boden mit Vorprodukten, im Fall, daB nicht alle Posi- 
tionen auf den Boden aufgrund der Eingabe iiber die 
Bedieneinheit belegt werden, restliche Positionen auf 
den Boden mit Vorprodukten zukunftig zu produzie- 
render Backwaren belegt. 

263. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 220, da- 
durch gekennzeichnet, daB der verschiebbare Teil der 
AuBenwand eine Stellung hat, bei der er einen im we- 
sentlichen iuftundurchlassigen und/oder thermisch iso- 
lierten und/oder fur Mikrowellen undurchlassigen Ver- 
schluB des Reaktionsraums biidet. 

264. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220 mit einem Rechenwerk, mit einer Hei- 
zung fur den Reaktionsraum und/oder einer Mikrowei- 
leneinrichtung zur Bestrahlung des Reaktionsraums 
und/oder einer Frischluftzufuhr zu dem Reaktionsraum 
und/oder einer AbluftabfUhrung aus dem Reaktions- 
raum, dadurch gekennzeichnet, daB das Rechenwerk 
die Zeitpunkte und Zeitstrecken fiir die Bestrahlung 
des Reaktionsraums mit Mikrowellen und/oder die 
Zeitpunkte und Zeitstrecken fur die Aktivierung der 
Heizung und/oder die Leistung der Heizung und/oder 
die Zeitpunkte und Zeitstrecken fur die Zufuhrung von 
Frischluft zu dem Reaktionsraum und/oder die pro 
Zeiteinheit zugefuhrte Menge an Frischluft und/oder 
die Zeitpunkte und Zeitstrecken fur die Abfuhrung von 
Abluft aus dem Reaktionsraum und/oder die pro Zeit- 
einheit abgefuhrte Menge an Abluft steuert. 

265. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 264 mit 
einem Rechenwerk, das bei einem ProduktionsprozeB 
Art und Anzahl der sich in dem Reaktionsraum befind- 
lichen Vorprodukte kennt, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Rechenwerk aufgrund der Art und Anzahl der 
sich in dem Reaktionsraum befindlichen Vorprodukte 
die Zeitpunkte und Zeitstrecken fur die Bestrahlung 
des Reaktionsraums mit Mikrowellen und/oder die 
Zeitpunkte und Zeitstrecken fiir die Aktivierung der 
Heizung und/oder die Leistung der Heizung und/oder 
die Zeitpunkte und Zeitstrecken fur die Zufuhrung von 
Frischluft zu dem Reaktionsraum und/oder die pro 
Zeiteinheit zugefuhrte Menge an Frischluft und/oder 
die Zeitpunkte und Zeitstrecken fiir die Abfuhrung von 
Abluft aus dem Reaktionsraum und/oder die pro Zeit- 
einheit abgefuhrte Menge an Abluft steuert 
266. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 265, da- 
durch gekennzeichnet, daB es einen Speicher enthalt, in 
dem fiir eine vorgegebene Anzahl mdglicher Beset- 
zungszustande des Reaktionsraums Daten abgelegt 
sind, aus denen das Rechenwerk die Zeitpunkte und 
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Zeitstrecken fur die Bestrahlung des Reaktionsraums 
mit Mikrowellen und/oder die Zeitpunkte und Zeit- 
strecken fur die Aktivierung der Heizung und/oder die 
Leistung der Heizung und/oder die Zeitpunkte und 
Zeitstrecken ffir die Zufuhrung von Frischluft zu dem 5 
Reaktionsraum und/oder die pro Zeiteinheit zugefuhrte 
Menge an Frischluft und/oder die Zeitpunkte und Zeit- 
strecken fur die Abfuhrung von Abluft aus dem Reak- 
tionsraum und/oder die pro Zeiteinheit abgefuhrte 
Menge an Abluft bei der entsprechenden Besetzung 10 
entnehmen kann. 

267. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 266, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Rechenwerk fur Beset- 
zungszustande, fur die keine Daten im Speicher abge- 
legt sind, Daten durch Interpolation zwischen abgeleg- 15 
ten Daten ermittelt. 

268. Automatisiertes Kaufhaus mit einem Backauto- 
maten fur Kleinbackwaren nach 219 und 220, dadurch 
gekennzeichnet, daB es eine Verbindungsflache zwi- 
schen einem Boden der Vorrichtung und der Einfulloff- 20 
nung eines sich an einer vorgegebenen Position befind- 
Hchen Transportcontainers hat, auf der fertige Backwa- 
ren von einem Boden der Vorrichtung durch einen 
Schiebevorgang zu dem Transportcontainer transpor- 
tiert werden konnen. 25 

269. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 268, bei 
dem der verschiebbare Teil der Aufienwand die obere 
Abdeckung des thermischen Reaktors etwa in dem 
Teil, der sich uber dem Reaktionsraum befindet, ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB fur die Entnahme fertiger 30 
Backwaren aus dem Reaktionsraum die Vorrichtung 
soweit angehoben wird, daB der zu entleerende Boden 
etwa die Hohe der Verbindungsflache am Rand des Bo- 
dens hat. 

270. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 269 da- 35 
durch gekennzeichnet, daB die Verbindungsflache am 
Rand des Bodens etwa die Hohe der Oberkante des 
thermischen Reaktors hat. 

271. Automatisiertes Kaufhaus mit einem Backauto- 
maten fiir Kleinbackwaren nach 268, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB die Verbindungsflache seitliche Fuhrun- 
gen fur die Vorprodukte auf ihrem Weg auf dem Boden 
und von dem Boden zum Transportcontainer umfaBt. 

272. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 268, da- 
durch gekennzeichnet, 45 
daB Teile der Verbindungsflache in Richtung Einfull- 
offiiung des Transportcontainers geneigt sind, und 

daB sich Backwaren unter dem EinfluB der Schwerkraft 
in diese Richtung bewegen. 

273. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 219 und 50 
220, dadurch gekennzeichnet, daB er eine Vorrichtung 
enthalt, die fertige Kleinbackwaren von einem Boden 
der Vorrichtung in Richtung eines sich an einer vorge- 
gebenen Position befindlichen Transportcontainers 
verschiebt 55 

274. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 273 da- 
durch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung alle ferti- 
gen Kleinbackwaren, die sich auf einem Boden befin- 
den, gemeinsam transportiert. 

275. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 273 mit 60 
einem Antrieb fur die Schiebevorrichtung, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB die Schiebevorrichtung teleskopartig geformt ist, 
daB wahrend des Transports der Backwaren zum 
Transportcontainer Elemente der Schiebevorrichtung 65 
auseinandergezogen werden, 

daB der Antrieb jeweils auf ein Element der Schiebe- 
vorrichtung wirkt, 
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daB wahrend des Auseinanderziehens das zuletzt ange- 
triebene Element, wenn es eine vorgegebene Strecke 
ausgezogen ist, eine Verbindung mit dem nachfolgen- 
den Element eingeht, 

daB das angetriebene Element alle weiteren, in Rich- 
tung Backwaren ausgezogenen Elemente rnitbewegt, 
daB sich beim Zuriicklaufen der Schiebevorrichtung 
die Verbindung der Elemente lost, und 
daB die Elemente beim Zuriicklaufen der Schiebevor- 
richtung wieder zusammengeschoben werden. 

276. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 251 und 
273, dadurch gekennzeichnet, daB eine Schiebevor- 
richtung sowohl fur die Beladung der Boden aus den 
Magazinen als auch fur die Entladung der Boden in 
Richtung Transportcontainer dient. 

277. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 219 mit 
einem Rechenwerk, das den Transport und das Beladen 
der Container steuert, dadurch gekennzeichnet, 

daB das Rechenwerk das Beladen eines Transrx>rtcon- 
tainers beim Erreichen einer vorgegebenen Anzahl von 
eingeladenen Backwaren anhalt, 
daB das Rechenwerk veranlaBt, den Transportcontainer 
von der dem thermischen Reaktor zugeordneten Posi- 
tion zu entfemen, 

daB das Rechenwerk veranlaBt, einen anderen Trans- 
portcontainer an die dem thermischen Reaktor zuge- 
ordnete Position zu transportieren, und 
daB das Rechenwerk veranlaBt, weitere Backwaren in 
den anderen Transportcontainer einzuladen. 
278. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 219 mit 
einem Rechenwerk, das den Transport und das Beladen 
der Container steuert, und mit einem Speicher, in dem 
Daten abgelegt sind, aus denen das Rechenwerk im 
Falle, daB Backwaren mehrerer Auftrage gleichzeitig 
produziert werden, entnehmen kann, auf welchen Posi- 
tionen der Vorrichtung sich Backwaren der verschiede- 
nen Auftrage befinden, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Rechenwerk anhand der abgespeicherten Daten 
veranlaBt, Transportcontainer dergestalt an die dem 
thermischen Reaktor zugeordneten Positionen zu trans- 
portieren, daB Backwaren unterschiedlicher Auftrage 
in unterschiedliche Transportcontainer geladen wer- 
den. 

279. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 Oder 220 mit einer Vorrichtung, die Vorprodukte' 
der Kleinbackwaren aus den Magazinen fiir Vorpro- 
dukte der Kleinbackwaren in Richtung des Reaktions- 
bereichs des thermischen Reaktors transportiert, da- 
durch gekennzeichnet, daB er eine Vorrichtung enthalt, 
die bei Vorprodukten, die vom Magazin in Richtung 
des Reaktionsbereichs des thermischen Reaktors trans- 
portiert werden, auf dem Weg vom Magazin in den Re- 
aktionsbereich des thermischen Reaktors die Verpak- 
kung an wenigstens einer SteUe oftnet. 

280. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 218, da- 
durch gekennzeichnet, daB durch die Bewegung von 
Teilen der Mittel, die die Vorprodukte aus den Magazi- 
nen entnehmen und in Richtung des Reaktionsbereichs 
des thermischen Reaktors transportieren, die Mittel, die 
die Vorprodukte von ihrer Verpackung oder von Teilen 
ihrer Verpackung trennen, erzwungene Bewegungen 
mit vorgegebenem Bewegungsablauf durchfuhren. 

281. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 228, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB der bewegliche Teil der Magazine eine Anordnung 
von Fachern umfaBt, und 

daB in den Fachern die Verpackungseinheiten der Vor- 
produkte der Kleinbackwaren einzeln gelagert sind. 
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282. Backautomat fur Kleinbackwaren nacb 281, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verpackungen der in 
den Fachern lagernden Vorprodukte an vordefinierten 
Stellen festgehalten werden. 

283. Backautomat fur Kleinbackwaren nacb 281 mit 5 
einem Stempel, der das Vorprodukt aus dem Fach des 
Magazins an einer vorgegebenen Position schiebt, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verpackungen der Vor- 
produkte so gestaltet sind, daB sie, wenn sie an den vor- 
definierten Stellen festgehalten werden, unter dem 10 
Druck des Stempels an vordefinierten Stellen reiBen. 

284. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 280 und 
281 mit einem Stempel, der das Vorprodukt aus dem 
Fach des Magazins an einer vorgegebenen Position 
schiebt, dadurch gekennzeichnet, 15 
daB der untere und der obere Bereich der Verpackung 
der in den Fachern lagernden Vorprodukte in den Fa- 
chern festgehalten wird, 

daB wenigstens eine der Befestigungen beweglich ist, 
daB der Stempel so ausgelegt ist, daB er beim Eindrin- 20 
gen in das Fach die Befestigungen auseinanderdruckt, 
und 

daB dadurch die Verpackung aufreiBt und die Verpak- 
kungsteile auseinandergezogen werden. 
285. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 280 und 25 
281, bei dem ausgepackte Vorprodukte der Backwaren 
auf ihrer Verpackungsunterlage in den Backofen trans- 
portiert werden, mit einem Stempel, der das Vorpro- 
dukt aus dem Fach des Magazins an einer vorgegebe- 
nen Position schiebt, dadurch gekennzeichnet, 30 
daB der obere Bereich der Verpackungen der in den Fa- 
chern lagernden Vorprodukte in den Fachern festgehal- 
ten wird, 

daB diese Befestigung beweglich ist, 

daB der untere Teil der Verpackung der Vorprodukte 35 

seitlich die sonstige Verpackung uberragt, 

daB der Stempel so ausgelegt ist, daB er beim Eindrin- 

gen in das Fach an der vorgegebenen Position uberra- 

gende Teile des unteren Teils der Verpackung des in 

dem Fach lagernden Vorprodukts gegen ihre Auflage in 40 

dem Fach preBt oder 

daB das Fach Mittel enthalt, die der Stempel beim Ein- 
dringen in das Fach bewegt, und die uberragende Teile 
des unteren Teils der Verpackung des in dem Fach la- 
gernden Vorprodukts gegen ihre Auflage in dem Fach 45 
pressen, 

daB der Stempel beim weiteren Eindringen in das Fach 
die obere Befestigung nach oben driickt, 
daB dadurch die Verpackung aufreiBt und die Verpak- 
kungsteile auseinandergezogen werden, und 50 
daB der Stempel beim noch weiteren Eindringen in das 
Fach die untere PreBverbindung lost. 

286. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 281 mit 
Mitteln, die die Verpackung oder Teile der Verpackung 
von Vbrprodukten trennen, dadurch gekennzeichnet, 55 
daB die abgestreifte Verpackung oder abgestreifte Ver- 
packungsreste in dem Fach des Magazins verbleiben, 

in dem urspriinglich das Vorprodukt gelagert war. 

287. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 228, bei 
dem der bewegliche Teil der Magazine eine Anord- 60 
nung von Fachern umfaBt, in denen die Verpackungs- 
einheiten der Vorprodukte der Kleinbackwaren einzeln 
gelagert sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Anord- 
nungen von Fachern mit einer losbaren Verbindung in 
die Magazine eingebunden ist. 65 

288. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 280 mit 
einem Stempel, der das unterste Vorprodukt aus dem 
Magazin an der vorgegebenen Position schiebt, da- 
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durch gekennzeichnet, 

daB der untere Teil der Verpackung der Vorprodukte 
seitlich die sonstige Verpackung uberragt, 
daB der Stempel so ausgelegt ist, daB er beim Eindrin- 
gen in das Magazin uberragende Teile des unteren Teils 
der Verpackung des untersten Exemplars der in dem 
Magazin gelagerten Vorprodukte gegen die Auflage der 
Vorprodukte in dem Magazin preBt oder 
daB das Magazin Mittel enthalt, die der Stempel beim 
Eindringen in das Fach bewegt, und die uberragende 
Teile des unteren Teils der Verpackung des untersten 
Exemplars der in dem Magazin gelagerten Vorprodukte 
gegen ihre Auflage in dem Magazin pressen, und 
daB die Verpackung der Vorprodukte so gestaltet ist, 
daB sie unter dem Druck des Stempels an vordefinier- 
ten Stellen reiBt, wenn sie an ihren uberragenden Teilen 
festgehalten wird. 

289. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 280 mit 
im Magazin aufeinanderliegenden Vorprodukten von 
Backwaren, dadurch gekennzeichnet, 
daB der untere und der obere Teil der Verpackung der 
Vorprodukte seitlich die sonstige Verpackung uberragt, 
daB die Seitenwand des Magazins etwa in Hone des 
oberen Randes der Verpackung des untersten darin ge- 
lagerten Vorprodukts Auspragungen hat, 
daB diese Auspragungen elastisch an den Seitenwan- 
den befestigt sind und sich durch eine vorgegebene 
Kraft bewegen lassen, und 

daB die uberstehenden Teile der Verpackung der Vor- 
produkte im Magazin Aussparungen haben, die fur 
Vorprodukte in der Ruhelage im Magazin Liber den 
Auspragungen liegen. 

290. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 289 mit 
einem Stempel, der das unterste Vorprodukt aus dem 
Magazin an der vorgegebenen Position schiebt, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB der Stempel so ausgelegt ist, daB er beim Eindrin- 
gen in das Magazin das unterste Vorprodukt soweit ver- 
schiebt, daB uberstehende Teile der Verpackung unter- 
halb der Auspragung liegen, 

daB das weitere Eindringen des Stempels zu einem An- 
pressen von Teilen des unteren uberstehenden Bereichs 
der Verpackung des untersten Exemplars der in dem 
Magazin gelagerten Vorprodukte gegen die Auflage der 
Vorprodukte in dem Magazin und von Teilen des obe- 
ren Bereichs der Verpackung des untersten Exemplars 
der in dem Magazin gelagerten Vorprodukte gegen die 
Auspragungen in den Seitenwanden des Magazins 
fuhrt, 

daB der Stempel beim weiteren Eindringen in das Fach 
die Auspragungen in den Seitenwanden des Magazins 
nach oben driickt, und 

daB dadurch die Verpackung aufreiBt und die Verpak- 
kungsteile auseinandergezogen werden. 

291. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 290, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Mittel zur Erzeugung 
des Anpressens so gestaltet sind, daB sie die Reste der 
Verpackung freigeben, wenn der die Vorprodukte 
schiebende Teil des Stempels auf dem Weg weg vom 
thermischen Reaktor eine vorgegebene Position er- 
reichthat 

292. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 291, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Stempel auf seinem 
Weg weg vom thermischen Reaktor die Verpackung 
oder Teile der Verpackung bis in eine Position auf der 
dem thermischen Reaktor entgegengesetzten Seite des 
Magazins mi tnimmt 

293. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 217, 218, 



219 oder 220 mit Transportcontainern, in denen fertige 
Backwaren abgelegt werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB er eine Voirichtung enthalt, die bei fertigen Back- 
waren, die vom thermischen Reaktor in den TYansport- 
container transportiert werden, auf dem Weg vom ther- 5 
mischen Reaktor in den Transportcontainer die Verpak- 
kung oder Reste der Verpackung von den transportier- 
ten Backwaren trennt 

294. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 217, 218, 
219 oder 220, mit Mitteln, Endprodukte oder Vorpro- 10 
dukte von ihren Verpackungen zu trennen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB er einen Behalter enthalt, in dem die 
abgetrennten Verpackungen oder Reste von Verpak- 
kungen gesammelt werden. 

295. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 217, 218, 15 
219 oder 220 mit unverpackten fertigen Kleinbackwa- 
ren, dadurch gekennzeichnet, daB er Mittel enthalt, um 
die fertigen Kleinbackwaren zu verpacken. 

296. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 295, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Mittel ein schlaucharti- 20 
ges, sehr ianges, beziiglich derLange zusammengeraff- 
tes, an einem Ende verschlossenes Verpackungsmate- 
rial umfassen. 

297. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 296 mit 
Transportcontainern, in denen fertige Backwaren abge- 25 
legt werden, und mit Mitteln, die es ermoglichen, fer- 
tige Backwaren vom thermischen Reaktor durch eine 
schiebende Bewegung in Richtung zu einem vorgege- 
benen Transportcontainer zu transportieren, dadurch 
gekennzeichnet, 30 
daB fertige Kleinbackwaren sich bei ihrer Bewegung 
vom thermischen Reaktor zu dem TYansportcontainer 

in das Verpackungsmaterial hineinbewegen, 
daB sie durch ihre Bewegung gegen das verschlossene 
Ende des Verpackungsmaterials stoBen, und 35 
daB sich durch ihre Bewegung Teile des zusammenge- 
raffien Verpackungsmaterials entfalten. 

298. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 295, bei 
dem die fertigen Kleinbackwaren in ein schlaucharti- 
ges Verpackungsmaterial eingebracht werden, das zu- 40 
nachst zum thermischen Reaktor hin offen ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Mittel eine VerschluBeinheit 
umfassen, die das Verpackungsmaterial im Bereich 
zwischen dem Reaktionsbereich des thermischen Re- 
aktors und den in die Verpackung eingebrachten Back- 45 
waren verschlieBt. 

299. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 298, da- 
durch gekennzeichnet, daB die VerschluBeinheit Fiih- 
rungselemente umfaBt, die das Verpackungsmaterial 
zusammendriicken, so daB in einem vorgegebenen Be- 50 
reich die gegenuberliegenden Seiten des schlaucharti- 
gen Verpackungsmaterials aneinander anliegen. 

300. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 299, da- 
durch gekennzeichnet, daB die VerschluBeinheit er- 
warmbare Elemente umfaBt, die im Bereich des zusam- 55 
mengedriickten Verpackungsmaterials das Verpak- 
kungsmaterial endang einer vorgegebenen Kurve er- 
warmen. 

301. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 298, da- 
durch gekennzeichnet, daB die VerschluBeinheit gleich- 60 
zeitig zwei Verschlusse in einem vorgegebenen Ab- 
stand erzeugt. 

302. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 295, mit 
einem schlauchartigen Verpackungsmaterial, das einen 
verschlossenen Bereich umfaBt, in dem sich die Back- 65 
waren befinden und einen Bereich, der zum thermi- 
schen Reaktor hin offen ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Mittel eine Trennvorrichtung umfassen, die den 
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Bereich der Verpackung, der die Backwaren enthalt, 
von dem Bereich, der zum thermischen Reaktor hin of- 
fen ist, ab trennt 

303. Backautomat fiir Kleinbackwaren nach 301 und 
302, dadurch gekennzeichnet, daB die Trennvorrich- 
tung die Trennung der Verpackung innerhalb des vor- 
gegebenen Abstands zwischen den beiden Verschlus- 
sen herbeifuhrt 

304. Backautomat fur Kleinbackwaren nach 299 und 
302, dadurch gekennzeichnet, 

daB die VerschluBeinheit, die Fuhrungselemente und 
die Trennvorrichtung eine mechanische Hnheit bilden, 
und 

daB die Vorgange VerschlieBen und Trennen mit einem 
einmaligen Zugreifen der Fuhrungselemente erfolgen. 

305. Automatisiertes Kaufhaus nach 295 mit einem 
Rechenwerk, das die Verpackung der Backwaren steu- 
ert, dadurch gekennzeichnet, 

daB das Rechenwerk das Verpacken in eine Verpak- 
kung beim Uberschreiten einer vorgegebenen Anzahl 
von eingepackten Backwaren beendet, und 
daB das Rechenwerk veranlaBt, weitere Backwaren in 
eine neue Verpackung zu laden. 

306. Automatisiertes Kaufhaus nach 295 mit einem 
Rechenwerk, das die Verpackung der Backwaren steu- 
ert, und mit einem Speicher, in dem Daten abgelegt 
sind, aus denen das Rechenwerk im Fall, daB Backwa- 
ren mehrerer Auftrage gieichzeitig produziert werden, 
entnehmen kann, welche Backwaren zu den einzelnen 
Auftragen gehoren, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Rechenwerk veranlaBt, Backwaren unterschiedlicher 
Auftrage in unterschiedliche Verpackungen zu laden. 
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